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I.- INTRODUCCION 

A fin. dé satisfacer la demanda de una gran variedad.de produc­

tos y t~maños, la industria embotelladora ha tratado de dar 
soluci6n apropiada a esta situaci6n, utilizando equipo y m.1qui­
nas de altas velocidades de producción, experimentando cambios 
muy significativos en la operaci6n de embotellado. 

La utilizaci6n de máquinas llenadoras de alta velocidad es un 

caso real de lo antes mencionado, permitiendo a las plantas 
embotelladoras una mayor productividad, siempre y cuando este 
cambio tecnol6gico vaya acompañado con uno correspondiente en 

el de la administraci6n de la producción. La maquinaria de 
embotellar se ha convertido en compleja y costosa y las inver-
siones de capital son tan grandes, que la partida más cr!tica 

en los costos de producci6n es el TIEMPO DE OPERACION de los 
equipos. 

La tendencia de los costos directos de producci6n a ir en au­

mento contfnuo y por lo tanda convertirse en un porcentaje ele­

vado respecto al costo total, induce al personal administrati­
vo a analizar los resultados operativos de las plantas mediante 

una evaluaci6n profunda, con el prop6sito de controlar insumos 
o mejorar métodos de producci6n y conseguir una disminuci6n en 
los costos de operaci6n, brindando de esta manera una mayor 

rentabilidad al embotellador. 

Se supone, claro está, que el significado de estos métodos de 

análisis a ser utilizados en las diferentes etapas de la op~­
raci6n de embotellado, es altamente meritorio, si se satisfacen 
los niveles de calidad requeridos en todos los productos ela­
borados. 



El objetivo principal de este trabajo es el de implementar 

métodos de análisis para llevar un control eficáz en la pro­
ducci6n, integrando los recursos humanos, materiales y eco­
nómicos en el sistema total, con el fin de lograr las metas 

fijadas por la organizaci6n. 

Los datos prácticos que sirven de base a este trabajo se obtu­
vieron durante la operaci6n mensual de producci6n correspon­
diente a la l!nea de embotellado.de más alta producci6n. 
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II,- INDICES DE MEDICION EN LA PRODUCCION 

con el objeto de facilitar el .control sobre .la producci6n, es 
preciso definir los !ndiées.de medici6n que pennitirán anali­
zar los diferentes aspectos de · 1a operaci6n de embotellado. 

La base establecida en este trabajo es la de tiempo muerto de 

producci6n o dicho de otra manera, el tiempo no productivo del 
proceso total. De modo que si al tiempo total trabajado y pa­

gado, se le descuentan sucesivamente los tiempos muertos debi­
do a paradas continuas, como se podrá analizar posteriormente, 
se obtendrá el tiempo efectivo de producci6n. 

A continuaci6n se clasifican los tres tirios de tiempos muertos 
en una operaci6n de embotellado los que servirán pos'teriormen­

te en la definici6n de los .índices de medici6n de la producci6n. 

Tiempo Muerto TM-1: 
Tiempo no productivo debido a comidas, cambios de sabor y ta­

maños realizados en la l!nea, arranque de la misma, selecci6n 
de botellas, cortes en agua y/o energ!a el~ctrica, limpieza y 

esterilizaci6n de equipos, preparaci6n del grupo al iniciar 

labores, etc. 

Tiempo Muerto TM-2: 

Tiempo no productivo debido a fallas mecánicas o averías en el· 

equipo, atribuidos a un mantenimiento defectuoso o a algunas 
otras causas, las cuales no son responsabilidad del gerente de 

producci6n. 

Tiempo Muerto TM-3: 

Tiempo no productivo debido a paradas cortas del equipo como 

por ejemplo, explosiones y ca!das de botellas, taponamientos 
en la línea, que sumados representan una cifra significativa, 

cuando su ocurrencia es lo suficientemente representativa. 



Otra pérdida de tiempo clasificado dentro de este altimo gru­

po es el referente a un funcionamiento de la l!nea a una ve­
locidad menor a la velocidad nominal, bien sea por máquinas 
más lentas antes o después de la llenadora, o por razones de 

espuma abundante en las botellas durante el llenado o por 
falta de una adecuada refrigeraci6n del producto, etc. 

Tiempo Efectivo de Producción TE: 

Si al tiempo total trabajado y pagado se le descuentan los 

tres tiempos no productivos (TM-1, TM-2 y TM-3) e~ el proce­

so de embotellado, se obtendrá el tiempo efectivo de produc­

ción. 

Tiempo Productivo TP: 

Si al tiempo total trabajado y pagado se le descuentan finica­

mente los tiempos no productivos TM-1 y TM-2, se obtendrá el 

tiempo productivo en el proceso de embotellado. No se descuen­
ta el tiempo TM-3, puesto que éste se refiere a paradas cortas. 

Todos y cada uno de estos tiempos muertos afectan la Utiliza­
ción de Línea, la cual se establece sobre una base de tiempo 
y que se define como la relación entre el tiempo efectivo de 

producción (TE) y el tiempo total trabajado y pagado (TTP)¡ 

por consiguiente, 

TE 
Utilizaci6n de Línea 

TTP 

La Utilización de L!nea nos dá un indicativo del rendimiento 

real de la l!nea, pero no presenta una imagen acerca de su fun­

cionamiento, puesto que el grupo puede embótellar muy bien, 

pero con un porcentaje alto de tiempo no productivo atribuido 

a fallas mecánicas por ejemplo, cuya responsabilidad no es im­

putable a producción. 

En base a los tiempos muertos de producción se ennumeran los 

tres índices de medición de la producción. 



Eficiencia Mecánica: 

Este !ndice nos d~ una idea más clara del funcionamiento del 

grupo, ya que <ínicamente se descuenta el tiempo muerto debi­
do a comidas, cambios, etc. Es decir, unicamente se contabi­
lizan las paradas debido a fallas mecánicas y/o pérdidas de 

tiempo no controlable (TM-2 y/o TM-3). 

TE TE 
Eficiencia Mec~nica = = 

TTP - TM-1 TE + (TM-2 + TM-3) 

Eficiencia de Embotellado: 

Este !ndice nos proporciona una imagen acerca de las paradas 
cortas mientras se embotella, o si por alguna raz6n el grupo 

trabaja a una velocidad inferior a la no,inal, por tanto, uni­
camente se descuentan TM-1 y TM-2. Una forma práctica de cal­
cular este tiempo muerto TM-3 es efectuando la diferencia en­

tre el tiempo productivo (TP) y el tiempo efectivo de produc­
ci6n (TE). 

Eficiencia de Embotellado = 

= 

Eficiencia de Mantenimiento: 

TE 

'l'TP - (TM-1 + TM-2) 

TE 

TE + TM-3 

A este !ndice se le contabiliza el teimpo muerto debido a 

fallas mec~nicas durante el tiempo de embotellado (TM-2) el 
cual depende en gran parte del mantenimiento efectuado al 
equipo de embotellado. Por lo tanto, este índice nos propor­
ciona una idea de la importancia de implementar un programa 
de mantenimiento preventivo en la planta. 



Eficiencia de-Mantenimiento ::: TE 

TTP. - (TM.;.;1 + T.t·hn 

TE +'TM-2 

Al comparar las diferentes eficiencias con la Utilización de 
Línea, podremos observar la influencia de cada uno de los 

tiempos muertos de producci6n sobre ésta. Así por ejemplo, 
si la eficiencia mecánica resultara mayor al compararse con 

la utilización de línea, se concluiría que TM-1 es muy alto 

y por lo tanto se requerirá de un análisis profundo sobre es­
ta situaci6n en particular. 

Por lo visto anteriormente, se puede sacar provecho de esta 

interdependencia entre las diferentes eficiencias y la uti­
li zaci6n de línea, por lo cual se representa graficarnente ca­

da una de ellas contra la Utilizaci6n de Línea. 

Eficiencia Mecánica Vs. Utilización de L!nea: 

En la Gráfica No. 2 se puede apreciar como se ve afectada la 

Utilizaci6n de Línea respecto a cambios ocurridos en la Efi­
ciencia de Embotellado, utlilizando la suma de TM-1 y TM-2 
'como parámetros. Igualmente como lo anotado en la Gr~fica 

No. l, los dos casos extremos están representados por la au­

sencia de TM-1 y TM-2 y por lo tanto por definición Utiliza­

ci6n de Línea es igual a Eficiencia de Embotellado, caso re-
- presentado por la línea diagonal a 45° y en el segundo caso 

cuando la suma de estos tiempos muertos representa el 100% 
del tiempo total trabajado y por consiguiente Utilización de 

Línea es igual a cero, caso representado por la línea horizon­

tal o eje de las abscisas. 

Eficiencia de Mantenimiento Vs. Utilización de L!nea: 

En la Gr~fica No. 3 s~ puede observar como se ve afectada la 

... ~ 



Utilizaci6n de Línea respecto a la Eficiencia de Mantenimien­
to, utilizando TM-1 y TM-3 como par~metros. En este caso, 

Utilizaci6n de Línea es igual a Eficiencia de Mantenimiento 

cuando la suma de TM-1 y TM-3 es igual a cero, ésto por de­
finición, caso representado por la línea diagonal a 45~ en el 
segundo caso cuando la suma de estos dos tiempos muertos re­

presenta el 100% del tiempo total trabajado entonces Utiliza- · 

ci6n de Línea es igual a cero, caso representado por la línea 

horizontal • 



INDICES DE MEDICION DE PRODUCTIV 

TIEMPO TOTAL PAGADO 

Tl'Pr Tionp:> 'lbtal Pagacb 

TTP = TE + ('lM-1 + 'lM-2 + 'l'f.t-3) 
"ITP = TE + ~ .= 3 

'lM·n 
n = 1 

TIEMPO DE PRODUCCION 

TIMOS MERTD 

'W•'m+'IM-3 

•m-11 Debicb a cambios de sabor/tamaf'o 
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EFICIENCIA MECANICA 
TIEMPO EFECTIVO DE PROD. 

r. CN11Ias. a 

TE "' Tiestq?O Efectivo de Pt'odu=cidn. 
Eficiercia f.1ec&U.ca = rm Tl'P - 'lM-T 

TE 
= 

TE + ('ll._2 + 'lM-3) 



EFICIENCIA DE EMBOTELLADO EFICIENCIA DE MANTENIMIENTO 

Eficiencia de 'lE 
&ri:x>t.ellad::> = .,,..'l'l'P,.,..,,.(rn"""t--_.1....,+'""'w"""'i-,...,2 .... ) 

Eficiencia de = TE 
r1:mtanimiento '1'l'P - ('l'M"I + m:3) 

= TE 
TE + 'IM-J = TE 

TE + 'IM-2 
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III - ANALISIS A DATOS PRACTICOS ÓE PRODUCCÍON 

Para la elaboración de este trabajo se analizaron las líneas 

de embotellado de más alta producción i cuyo resumen aparece 

en la Tabla No. A· Estos datos de producción por línea fue~ 
ron recopilados en base a la utilizaci6n de las formas inclui­

das en el Anexo I y Anexo II. 

Los valores de los difere~tes índices de medici6n correspondien­
. a un mes de 'producci6n son:' 

Utilización de L!nea 

Eficiencia Mecánica 

Eficiencia de Mantenimiento 

Eficiencia de Embotellado 

= 

= 

= 
= 

516.3/668.5 = 74.9% 

516.3/(~88.5-61.5) = 82.3% 

516.3/(688.5-110.7)= 89.0% 

516.3/(688.5.,..61.5-110.7) = 98.0% 

En la Gráfica No. G se representan los valores obtenidos para 

la Utilizaci6n de Línea y las diferentes Eficiencias. La. p~r­

dida en eficiencia debido a los diferentes tiempos muertos de 
producci6n es tal como sigue: 

l. La contribuci6n de TM-1 represent6 una pérdida en la Utili­
zaci6n de L!neas igualmente representa pérdida de horas 

trabajadas por mes (61.5 sobre 688 horas presencia). El 

valor asumido por la Utilizaci6n de L!neas al no tener 
presente TM-1 ser!a de 82.3%. 

2. La contribuci6n de TM-1 y TM-3 represent6 una p~rdida en 
eficiencia debido a TM-3) • Igualmente representa pérdida 

de horas trabajadas por mes (110.7 sobre 688.5 horas pre­

sencia). El valor asumido por la Utilizaci6n de las Líneas 
al no tener presente TM-1 y T?·~-3 seda de 89%. 

3. La contribuci6n de TM-1 y TM-2 represent6 una p~rdida en · 
eficiencia. Igualmente representa pérdida en horas traba-



jadas por mes pero la';' cuantificaci6n es un tanto difícil 

ya que, a,Óri>p~s:o~ inté~n\Íte.~.~~~ \, cortas pero teoricamen­
te lograd:~mos: ,ury ~·si·~ r f...' ,' ; ,, 

El valor.de las ~iferentes eficiencias as! como su inci­
dencia sobre la Utilizaci6n de las Líneas, sirven de 
gu!a a la Gerencia de Producci6n en la toma de decisiones 
encaminadas a mejorar los resultados anteriormente regis­
trados. Es as! corno estos índices de medici6n dan una voz 
de alerta a la Administraci6n de la Producci6n para inves­

tigar las causas que originan cada uno de estos tiempos 
muertos en producci6n. Si cada una de estas causas se re­
gistra diariamente, y posteriormente se efectúa un análi­
sis global de su incidencia sobre la U}ilizaci6n de Línea, 
entonce's se podrá .buscar con mayor facilidad una soluci6n 
adecuada a cada caso. 

J! CUANTIFICACION ECONOMICA DE LOS RESULTADOS 

En esta secci6n se presentar~ el estudio econ6mico destinado a 

cuantificar los ahorros en los costos de producci6n teniendo 
en cuenta un incremento de las eficiencias antes mencionadas 
(Secci6n III), as! como tambi~n en base a la incidencia del 

costo de la mano de obra sobre la producci6n y finalmente una 
cuantificaci6n que involucra los dos conceptos antes menciona• 
dos. 

l. Con el prop6sito de calcular el ahorro originado por un 
incremento en el valor de la Utilizaci6n de Línea, se de­
ben tomar en cuenta los siguientes datos: 

A = No. de Líneas =·3 
B = No. de Hombres L!neas = 46 Prom. (L!nea) = 15 .3 

e = Velocidad promedio todos tamaños = 940 CPH 
D = No. total cajas producidad ( 120z.) = 523, 760 

s 

'•, 



'l'J\BLi\ A 

DATOS REALES DE UN MES DE PRODUCCION 

L!nea 'l'l'P 'lM-1 'JM-2 'IP TE 'IM-3 CA!AS" No.HGlBRE'S VEL. (*) 
No. HRS;MES HRS/MES HRS/MES HR<>;MES HRS/MES lffiS;MES PlmUCIDA.S POR LINEA ~NAL , 11 MES OOAS/HRS • , 

1 

1 186.2' 24. 7 17,8 143~7. 143.7 No se 60160 12 360 
Registro 

2 176.3 17.7 29,07 129.53 129.53 No se 85752 15 650 
Regieb:o 

3 326 19.1 63.87 243.03 243.03 No se 377848 19 1500 
~istro 

11 

688.5 61.5 110.7 516.00. 516.00 523760 46 



U(l) = U.L. Aci:uaJ. = • 749 

U(2) F U.L. Mejorada = .8 

P = lbras/b.:>mbre = TrA X B 
P$ = Costo H,lh:xnbre 

Tiempo total ah:lrrad::> = TrA = o¡C (l/U(l) - 1/0(2) 
Incranento en cajas producidas = 'l.'m, X e X U (2) 

Aplicado lo anterior al ahorro conseguido en el supuesto ,que 
la Utilización de Linea incrementara gradualmente hasta los 

niveles de las eficiencias estudiadas, se observaría lo si-

guiente (Ver tabla . Sl. 

Otro !ndice que junto con el valor de la Utilización de Linea 

nos indica la forma como funciona el grupo,de embotellado, 

tanto mecánica como econ6rnicamente es el concepto de la pro­
ductividad de las !!neas expresada en cajas/hora-hombre. Para 

el caso práctico en estudio, el valor de este indice en base 

a los datos registrados anteriormente se calcula como sigue: 

Productividad 940 cajas/hr. X .749 
15.3 H/Hnea 

= 46.00 cajas/HH 

Si se entiende por productividad aquella relaci6n favorable 

entre la estimación del trabajo humano y la producción, te­

niendo en cuenta que dicha relaci6n no se logra elevar nece­

sariamente aumentando el esfuerzo del trabajador, sino que 
por el contrario haciendo más eficiente este esfuerzo, y sin 
que exista detrimento alguno en la calidad de la producci6n, 

se puede entr·ar a analizar la incidencia económica de la mano 

de obra sobre el costo de producci6n de cada caja elaborada. 

De los valores tabulados en la Tabla C, es importante ob-

servar que al aumentar el valor de la Utilización de L!nea 
de 74.89% a 80.00%, la productividad se eleva de 46.00 hasta 

49.00 cajas/HH utilizando 15.3 hombres por l!nea. Sin embargo, 



TABLA No. @ 
. . . 

- . . . 

Ahorro ·~otaf~ebido a incremento de cajas 

pasar d~ un: 1r~9 a un 80% 

Uti~iza~i6ri ~e LÍnea = 74 .9 

% Incremento Cajas/Mes 

Ahorro Total Hrs./Trabajadas 

Incremento en cajas Prod./Ues 

Incremento en Cajas Prod./Año 

Horas Hombre Ahorro 

Costo Hora Hombre (mes). ($93.75) 

Ahorro Total M.O. (mes) 

Ahorro Total M.O. (año) 

$ 

_.• •. 

6% . 

41.4 

35664 

427968 

2180 

93.75 

204375.00 

$ 2'452500.00 

NOTA: Se asume que la producci6n del mes representa 
un 8% de la producci6n anual. 



una reducci6n en la mano de obra de 15. a 13 H/l!nea,y simul­
taneamente un aumento en la eficiencia de 74.89 a 80.00 % se 

.,_, 

traduce en un aumento similar ·de fa productividad de las lí-
·:,,.:'·.· 

neas cajas/HH = 57.8, 

En ambos casos se elev6 la productividad hasta un valor simi­
lar, pero sin duda alguna el segundo procedimiento es má'.s fá­

cil de alcanzar; es más difícil elevar la eficiencia integral 

·que reducir el n1imero de hombres de 15 a 13 y elevar la efi­
ciencia de la .línea en 5% por medio del diseño de dispositi­

vos en la línea que puedan sustituir al elemento que no es 

necesario y que por fallas en el diseño del lay-out del equi­

po, se necesit6:,en el pasado. 

Sí como meta quisieramos lograr m~s del 80% en U.L. y tomando 

como objetivos quitar los paros por fallaJ, lograríamos lo 

siguiente: ·(ld enunciado en esta Tabla unicamente indica co­

mo se comportaría el fen6meno de variar gente. Cabe mencio­

nar que logicamente nunca llegaríamos a este valor). 

TABIA No. f: 

PRODUCTIVIDAD VS, UTILIZACION DE LINEAS Y EFICIENCIAS 

Utilización 
de Línea 
(74. 89%) 

Eficiencia 
Mecánica 
(82. 30%) 

Eficiencia 
de Manteni­
miento 
(89 .00%) 

Eficiencia 
de Embotellado 
(98.00%) 

Productividad, Cajas/nora X Hombre 

15.3 13 12 10 

46 54 58.7 70 

50 '59 .5 64.4 77 

55.7 64.3 69.7 83.6 

61.4 70.8 76.'7 92.2 



Asi~nacion Nº 16 

Final::-tente como un resúmen de esta secci6n econ6mica, el 
~or.cepto de Utilizaci6n de Línea como el de la Utilizaci6n 
de la !•!ano de Obra, reflejada sobre la productividad y el 

ahorro en las líneas de embotellado que contempla este es­

tudio. 

Se observa que un aumento en la Utilizaci6n de Línea de 

74.9 hasta 80% y la reducci6n de dos hombres por línea, 
trae como consecuencia un aumento en la producci6n de ca­

jas,· tal como se ilustra a continuaci6n: 

E~ la actualidad la Utilizaci6n de Línea 

lizan 15.3 H/l!nea; ~sto representa: 

74.9% y se uti- · 

46 cajas/HH 6 523760/43 = 11386 HH/Mes 

La ,si tuac i6n propuesta: 

~t~lizaci6n de Línea = 80% y 13 H/línea/Promedio 

lo c:ue representa 57.8 cajas/HH 6 un total de cajas produ­

cidas de 658110 cajas/mes. 

Como se puede apreciar, es necesario trabajar por lo mejo­

ramiento de la Utilizaci6n de las Líneas de embotellado con 

el fin de obtener incrementos en la producci6n mensual, sin 
alterar el tiempo trabajado y pagado, ya que elevando dicha 

eficiencia se puede responder con una mayor facilidad al al­

to aumento mensual de las ventas. De ahí que es de suma im­

portancia realizar este tipo de análisis cuando se trata de 

proyectos encaminados al reemplazo de maquinaria y equipo, 

porque existiría la posibilidad de que con el equipo que en 

en ese momento cuenta la planta y un aumento en su producti­

vidad, se podría absorber la cuota incremental de las ventas. 



V. PLAN DE MEJORAMIENTO EN LA UTILIZACION DE LINEAS 

En las secciones posteriores se implementan métodos de análi­

sis aplicados al control de la producci6n, los cuales sirven 
de guía al gerente de producción, para fijarse metas a fin 
de optimizar los rendimientos y lograr una mayor productivi­

dad. Estas metas nos pueden mostrar d6nde quisiéramos estar, 
pero no nos dicen c6mo llegar ahí. Una vez aceptado un con­
junto de metas, se requieren objetivos que señalen el camino 

hacia esas metas y que.fijen normas a corto plazo que puedan 
ser logradas desde la posición actual. 

A fin de señalar en qué forma se podr1a alcanzar una mayor 

productividad en las líneas de embotellado( es preciso defi­
nir los principales factores que afectan dicha productividad, 

definida corno el balance de todos los factores de la produc­

ción que permite obten~r el mayor producto con el menor esfuer­
zo. La organización por intermedio de la administración de la 
producción utiliza recursos humanos, recursos materiales y 

recursos financieros y los convierte en productos y/o servicios 

en cantidad, calidad y valor a través del tiempo. A la efecti­
vidad lograda en este proceso de conversión es al que se deno­
mina productividad. 

Los principales factores que afectan la productividad son el 

factor humano y el factor técnico. Analicemos pues, la inci­

dencia del factor humano y su contribuci6n en el mejoramiento 

de la productividad. El personal es el recurso más valioso de 
que dispone el gerente de producción. A fin de mantener un 
rendimiento eficiente, la organización debe trazar pol1ticas de 

formación e integración de personal. Desde el preciso momento 

en que se preve que un individuo pueda pertenecer a la organiza­
ción, dentro de algunas especialidades que 



tienen verdadero interés para i~· Jlli~ma, se debe ir' observando 
y prediciendo si es posiblela,evoluci6n que.a sus caracter!s­
ticas corresponde y el grado de vinculación que para el mismo 
espera conseguir. Esta. viric~ia,cidll. tiene que proyectarse des­
de la naciente relacic:Sn' individuo-empresa, que se origina en 

. . . 

las pruebas de selecci6n para conti.nuar con los procesos de 

formaci6n y desarrollo del trábajador. 

Los programas de selecci6n que normalmente incluyen una serie 
de técnicas, dentro de las cuales son típicas las entrevistas, 

pruebas psicotécnicas, la comprobaci6n de referencias, las 
cartas de recomendaci6n y los exámenes f fsicos son de gran 
utilidad para comparar a los solicitantes con las especifica­

ciones del puesto. 

La intenci6n de obtener un grupo de trabajadores competentes 

requiere la selecci6n de potencial apropiado. El impulso a 
la participaci6n de los trabajadores implica la selecci6n.de 
candidatos que deseen y puedan efectuar contribuciones. Si 

los empleados deben desarrollarse y aumentar su valor, deben 
tener aptitudes para lograrlo. Resuelta esta primera eta~a, 
los aspirantes seleccionados deben ser colocados en las posi­

ciones para las cuales están calificados, además de ser infor­

mados u orientados con respecto a la parte que desempeñarán en 
la operaci6n total de la organizaci6n de trabajo. 

La administración de la producción debe prestar especial in­
terés en el proceso de formaci6n del personal; su éxito depen­

de considerablemente del éxito de este proceso, que inevita­
blemente ejerce una influencia importante sobre las escalas 
de vida material, así como sobre la satisfacci6n de otras ne­

cesidades no materiales de los trabajadores y sus familias. 
El proceso de formación personal es pues, un proceso multila-. 
teral que concierne no solamente a la organización y al tra­

bajador individual, sino también a su familia, a la comunidad 
y a la sociedad completa de la cual él forma parte. 



Una pol!tica moderna de formaci6n personal debe estar rela­

cionada con la planeaci6n de la organizaci6n, para el en­
trenamiento y desarrollo de los trabajadores y provista de 
programas diseñados para mantener la moral de ·1os empleados; 

siguiendo estos delineamientos este tipo de pol!tica persi-, 
gue encontrar el mejor hombre posible dada la posición y pro­
porcionarle la máxima oportunidad de avance para todos los 

miembros de la organizaci6n. 

Dentro de este programa de oportunidades cabe destacar la del 

entrenamiento adicional y desarrollo personal. El entrena­
miento de trabajo preliminar, la continuidad del entrenamien­
to, los programas para la formaci6n de los encargados de los 

mandos medios y administradores son importantes responsabili­
dades de la moderna administraci6n de la producci6n. El en­
trenamiento permite al personal obtener una mayor seguridad, 

a desarrollar una identificaci6n personal con la organización 
y a µarticipar ~s y efectivamente en las decisiones que de­
ban tomarse. Una forma de establecer esta política es descri­

birla como entrenamiento para aumentar la contribuci6n y ~ro­

ducti vidad. Como reciprocidad del entrenamiento que busca 
desarrollar personal más eficiente, éste le brinda la oportu­

nidad de aumentar su valor de ingresos y contar con una mayor 

estabilidad en su trabajo. 

Los programas de desarrollo de ninguna manera deben estar li­

mitados al personal com1n, sino que por el contrario deben 
abarcar un entrenamiento especial para los mandos medios y ad­

oinsi tradores superiores. A los mandos medios por ser un ca­
nal de comunicaci6n hacia y desde el resto de la organizaci6n. 
Debe interpretar las pol!ticas de la organización para los 

miembros de su grupo. Es por lo tanto necesario ayudar a de­
sarrollar su competencia técnica, habilidad para delegar, ca­
pacidad para las comunicaciones y su interés personal por los 

miembros del grupo dirigido. 



Con referencia a la administraci6n superior, vale la pena men­
cionar lo siguiente: si los empleados, cuyo nivel educacional 

está en constante aumento y cada vez son mejores y más compe­
tentes, no son dirigidos por una administraci6n bien preparada 
para encarar la amplia gama de problemas que a diario enfrenta, 

quedará el camino a.bierto a la crítica sobre las acciones y de­

cisiones de los encargados de la administraci6n de la produc­
ci6n. Es por lo anterior que la organizaci6n debe planear pro­

gramas especializados a fin de ayudar a los administradores a 

prepararse para sus crecientes responsabilidades y para mante-
· ner la competencia en sus trabajos. 

Hasta aquí se ha enfocado el tema hacia la motivaci6n indirec­
ta, a trav~s del desarrollo de un ajuste de trabajo efectivo. 

Ahora es oportuno desviar la atenci6n hacia la motivaci6n di­

recta por incentivos para los individuos y grupos dentro del 
marco de la organizaci6n de trabajo. La compensaci6n financie­

ra considerada como nexo monetario y el eslabón más tangible 

entre pa t.r6n y empleados, debe fielmente explicar la contribu­
ciones del trabajador en esfuerzo, energía, habilidad y esfuer­

zo mental a las tareas que le encomienda la organizaci6n. 

De acuerdo a un desempeño superior por parte del trabajador 

debe existir la posibilidad de aumentar sus ingresos, sin du­

da alguna originado por su motivaci6n hacia el alcance de re­
compensas financieras mayores. Bajo este punto de vista, la 

forma de obtener mayor productividad de los trabajadores es 

ofrecerles un pago por ella. 

Esta importante consideraci6n debe ir complementada por una.s 

s6lidas y bien planeadas relaciones de empleo, haciendo ~nfa­
sis sobre las comunicaciones en la organizaci6n. Por medio de 

la comunicación se logra unir a todos los miembros de la mo­

derna empresa, siendo a trav~s de ella que se pueden adquirir 
puntos de vista y conocimientos comunes y por lo tanto coope-. 

rar a la realizaci6n de los fines y objetivos perseguidos por 

la operaci6n. 



1 
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Como bien puede apreciarse, la administración de la producci6n 
tiene una grave responsabilidad para con la organizaci6n con 

respecto a las políticas generales de formación y desarrollo 

del personal; el factor humano constituye la riqueza más a su 
alcance para elevar en forma inmediata la productividad con un 

mínimo de inversiones. 

Con relaci6n al factor técnico, es importante destacar su alta 

incidencia sobre la productividad en las líneas de embotellado. 

Si la organizaci6n no cuenta con el personal técnico dedicado 
a la mejora de los m~todos de producci6n, involucrando en este 

concepto una acertada programaci6n de la producci6n y una cons­

tante preocupaci6n por la normalizaci6n del proceso (equipo y 

personal) no podrá alcanzar una alta productividad en la línea 

de producci6n. 

De una parte, esta normalizaci6n comprende un análisis de pues­

tos, que busca organizar el trabajo de manera de minimizar el 

número de puestos que son lo suficientemente repetitivos. El 
análisis de puestos describe las cualidades de los trabajado­

res y las condicioens bajo las cuales se ejecuta el trabajo. 

Por otra parte comprende la conservaci6n rutinaria, correctiva 
y preventiva del equ~po de producci6n. 

En base a estos criterios, la administraci6n de la producci6n 
debe buscar un equilibrio en sus !!neas de produ~ci6n. Esto 

es, utilizando el m!nimo nGmero de personas necesarias en la 

l!nea, entendiéndose que dichos individuos pueden realizar su 
labor durante la jornada laboral sin problema f tsico alguno 

siempre que el equipo y la maquinaria funcionen correctamente, 

lo cual involucra el conepto de un mantenimiento preventivo. 

Es muy probable que al incursionar en la b6squeda del equili·· 

brío de la línea de embotellado, la administraci6n de la pro­
ducci6n se vea enfrentada a la aplicaci6n de la automatiza­

ci6n de una o más partes de que consta.el proceso. Por con-

',_.,_· 



siguiente es necesario realizar un estudio de costos a fin de 
observar su aporte o contribuci6n, conjuntamente con la apre­

ciaci6n de si existe el personal especializado para la reali­

zación de un mantenimiento preventivo adecuado. 

Como conclusi6n final se puede destacar que con un equilibrio 

perfecto en la línea de producci6n, las eficiencias estudiadas 
en las secciones anteriores pueden ser elevadas y por consi­

guiente la Utilidad de Línea y la productividad en las líneas 

cobijadas en este estudio. 

Contando con personal bien entrenado y especializado, manteni­

miento preventivo y cierto grado de automatizaci6n en el pro­
ceso, se contribuir~ a reducir la cuota de los diferentes 

tiempos muertos en la producci6n, trayendo como consecuencia 

un aumento en la Utilizaci6n de Líneas y obtener mayor rendi­
miento en cajas/HH. 

-
.1 
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* DEL DESEHPERO 

e). DEBERES Y OBLIGACIONES DE 
LAS PERSONAS CLAVES QEL 
DEPARTAMENTO DE PROD0CCION 

d). DEBERES Y OBLIGACIONES DE 
LOS OPERARIOS DE PRODUCCION 
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b). ORGANIZACION DEL PROGRAMA 
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ASIGNACIONES DE ENTRENAMIENTO 
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.EVALUACION 



a). INTRODUCCION 

EL OBJETIVO DE ESTA SECCION ES EL 

.DE EVALUAR CADA PUESTO DEL DEPARTAMENTO 

DE PRODUCCION, ASI COHO EL DEStMPERO DE 

CADA OPERARIO, BUSCANDO CON ESTO TENER NO 

SOLO UN INDICE DE CALIFICACION INDIVIDUAL 

SINO OBTENER LAS NECESIDADES PARA MEJORAR 

EL DESEMPERO POR MEDIO DE UN PROGRAMA DE 

CAPACITACION PERMANENTE. 



Antes de entrar de lleno a la asignaci6n de actividades, es 

conveniente analizar y evaluar iá situaci6n que puede exis­
tir en la planta referente a la asignaci6n de puestos. 

La finalidad de este análisis es la de determinar sistemáti­
camente el valor relativo de cada puesto, ya que sucede que 

el salario es un factor importante y en muchos casos el pue~ 

to no va de acuerdo con el salario. Por ejemplo, el salario 
del montacarguista es superior al del llenador de refrescos. 

Que sucede? pues que la aspiraci6n del llenador (puesto más 

importante de la línea de producci6n} es ser algGn día mont~ 
carguista, lo cual origina que más tarde el suplente del lle 

nadar requiera tiempo para capacitarse y en ese lapso la pr~ 

ducci6n en cierto grado es menor, así como el equipo requer~ 
rá más mantenimiento por falta de experiencia de un nuevo 

elemento. Por lo tanto, la valoración del puesto se convier­

te por parte del personal no en "cuanto gana" sino "cuanto 

gana su compañero de al lado". 

De acuerdo a lo anterior, la evaluaci6n de empleos proporcio­

nará una estructura necesaria que hace que el empleado pueda 

progresar dentro de líneas definidas hasta un nivel superior 
de salarios, as1 como tambi~n se puede utilizar para clasifi­

car con rapidez un nuevo empleo cuando se introduce y se pue­

de emplear para comparar los salarios y los puestos en una 
compañía con trabajos similares con los de otras empresas. 

__ j 
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Evaluaci6n de< Puestos: 

El principio importante dela evairia.cidn depuestos es el de 
que solo ~~ clasÚica el trabajo, n~ el individuo que lo rea-
liza-.-, ·· 

Ejem~lo: Suponiendo que dos empleados tienen empleos idénti­
cos y-producen aproximadamente la misma cantidad con similar 
calidad, pero uno de ellos tiene mejor educaci6n que el otro. 

En lo referente al puesto, los dos deberán tener la misma cla-, 
sificaci6n. En la evaluaci6n de puestos lo único importante 
es lo que exige el trabajo y no las capacidades adicionales 

que puedan poseer o no los empleados. En resumen, que caso 

tiene pagarle más por su preparaci6n adicional si no puede 
aprovecharla en su empleo. 

Análisis de Puestos: 

La informaci6n para análisis de puestos podemos obtenerla me­

diante lo siguiente: 

1) Enviando a los supervisores y empleados un cuestionario 

para llenar en forma detallada. 
Lo exacto de este sistema dependerá del supervisor que en 
el caso de la embotelladora deberá ser el Superintendente. 

2) Entrevistando a supervisores y empleados, teniendo cuida­
do de la buena cooperaci6n de las personas. 

3) Observando el trabajo cuando se realiza, teniendo cuidado 
de la posible sobreactuaci6n del empleado. 

Descripcidn de Puestos: 

La descripci6n o el análisis de un empleo no será un relato 

del modo que se realiza un trabajo, sino que es un resumen más 
general. 



Una descripcidn ·· t!p,ica ·.de puesto en la embotelladora puede ser 
como sigue: 

EJEMPLO: .. 

Trabajo que se realiza: Mec~nico Industrial. 

Montaje e instalaci6n de componentes eléctricos, mec~nicos. Tra­
baja con herramientas de mano pinzas, llaves españolas y llaves 
de propulsión electromec~nica. Consultan diagrama y hojas de 
mantenimiento programado. Mantiene registro de actividades re~ 
lizadas as! como limpieza del lugar de trabajo. Trabaja bajo 
vigilancia estrecha del supervisor de Mantenimiento. 

Responsabilidades: 
( 

Montaje y acondicionamiento de piezas secj1in especificaciones. 
Limpieza, orden y cuidado de las herramientas. 

Conocimiento del trabajo: 

Debe saber interpretar diagramas e instrucciones precisas de 
trabajo. 

Aplicaci6n mental: 

Debe reconocer el mal ajuste de piezas con defectos, as! conp 

de reconocer posibles fallas por pequeños desgastes. 

Destreza y precisión: 

Requiere un grado elevado de destreza. Se recomienda, de ser 

posible, peFsonal que haya sido tornero. 

M~guinas o herramientas que se utilizan: 

Herramientas manuales y mec~nicas. 

Experiencia en el ramo. 

/ 



Datos de Adiestramiento. 

Necesidades de·Educaci6n. 

Relaci6n con otros empleo's. 

Supervisi6n. 

Todos los puntos antes mencionados nos dar~n una idea de lo que 

requiere el puesto, pero es conveniente analizar también lo si­

guiente: 

Actividades Físicas: 

Caminar, agacharse, llenar cargas, sensibtlidad auditiva, visi6n 

de los colores. 

Condiciones de trabajo: 

Calor, frío, polvo, ruido, condiciones t6xicas o peligro de des­

cargas eléctricas. 

Características de Ocupaci6n: 

Fuerza de las manos, capacidad de trabajar con rapidez durante 
períodor breves, capacidad de recordar· instrucciones dadas por 

escrito, tacto para tratar a las personas. 



VALUACION DE PUESTOS: 

pu,lTt:r"'.......-
ES recomendable bajo el sistema del método de puestos, que como 

se sabe es de los más usados en el mundo, en él cual los pues­

tos se definen en términos de factores comunes a todos como res­

ponsabilidad, capacidad, educaci6n, esfuerzos, etc. 

La cantidad de cada factor varía segGn el empleo. Por lo tanto, 

la primera etapa consiste en tomar el análisis o la descripci6n 

del puesto y transferir los datos a una hoja de clasificaci6n 

por el sistema de puntos. 

Para cada uno de los factores hay una puntuaci6n segGn los re­

querimientos que tenga cada puesto sobre cada uno de los facto­

res y se le atribuye un cierto número de puntos, logrando con 

ésto una puntuaci6n que junto con los demás puestos podemos va­

luar y comparar con otros similares. 
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DEL .. ÓESEMPENO 

Eri la~ ~~i:i.úba.~ionesdemérÍ.tos,s~,~~dirá:el buen o mal de­
sempeño q~e está teniendo un trabája:dor e~,~su empleo. 

: ·.' ~ 

Factores a tomarse en cuenta en la é~a.1~aci6n del empleado: 

¿Que ha hecho? 
¿Hasta que punto lo ha hecho bien? 
¿Que har!a si se le diera la oportunidad? 

¿Hasta que punto se puede confiar en ét? 
¿Ahora? 
¿En el futuro? 

Los factores que se toman en consideración en la evaluaci6n 
son basados en juicios; objetivos (hechos firmes, cuantifi­
cables y mensurables) y los subjetivos tienden a representar 
opiniones, actitudes, personalidad y capacidades de adapta­
ci6n. 

En la forma de calificaci6n de mérito podemos observar ambos 
factores. 



FRECUENCIA DE éALIFICACION 
·:::·\.:.' ., .. •' ':¡:·(·,.,,. ·..:.:.;:¡ ~.,.· ' ,·,' 

"-~ ·,'·~· .L .. ~.' . :.; ·. ;.·.'..','.:·/\}~Í:~1/~ir1>;· ·Y·:.·~_,:'.: .. 
Dos·. veces par año/ buscando· 'cdtj·:ésto t~n~r ·r~sul tados fres-

cos. Con el objeto de noolvfdar muchos de los eventos.que 

deberían influir en la evaluaci6n. 

Ade~s, una buena calificaci6n deberá tener algo más que la 

opini6n del calificador. Se deberá basar en hechos tales 

como la calidad del trabajo, la cantidad, la confiabilidad. 
La respuesta a estas preguntas hace que la calificaci6n sea 

~s confiable y valiosa. 

Deberemos también tener un modo de asegurarnos de calificar 

a cada empleado con justicia y que puede ser una lista de 

verificaci6n con el nombre de cada uno de los empleados y el 
factor con el que lo calificamos, observando que haya con­

sistencia. 

Otro punto importante es el de que un trabajador muy especia­

lizado no reciba una calificaci6n más alta que otro que rea­

lice un trabajo que requiera menos capacidad. Por lo tanto, 
se debe medir la capacidad de un empleado en funci6n del 

trabajo que realiza. 



CALIFICACION DE MERITOS (RESULTADOS) 

Los resultados son como un:di~g~c'S~ticó'médico 
' ' !·'-· ··1: '. ' ::: .. • : ;"'.'•'. ~ '. 

las calificaciones nos sirv~n para:C 
ta.nto, 

Hasta que punto está'. haciendo bien'las cosa~. 
Uedir sus esfuerzos. . . . . 

'' 

Reinterpretar los objetivos del trabajo. 

Establecer firme relaci6n entre calificador y caÜficado. 

ETAPAS PARA LA EVALUACION 

ETAPA l. Prepare a los empleados y disp6ngase a ir a la 

reuni6n con la esperanza de comparar notas. De ese modo, 

tendrán los hechos a mano y los empleados tendrán las mis­

mas oportunidades de reunir datos acerca de su desempeño du-. 

rante el periodo anterior. 

ETAPA 2. Compare sus realizaciones con objetivos específi­

cos. Evite las vaguedades y no recurran a generalizaciones. 

Debe expresar de manera específica cuáles eran las esperan­

zas y hasta qué punto se ha acercado el em~leado a satisfa­

cerlas. 

ETAPA 3. AsegGrese de expresarle los elogios que merezca 

por lo que haya realizado. Es una fuerte tentación la de pa­

sar por alto las cosas bien hechas y concentrarse exclusiva­

mente en lo que no se debe hacer. 

ETAPA 4. Revise las cosas que no se hayan realizado. Haga 

hincapié en los puntos que se necesite un mejoramiento e in­

vestigue con el empleado c6rno se puede efectuar y por qué es 
necesario. 



ETAPA 5. Evite dar la sensación de que lo está sometiendo 

a un juicio. Si hay culpas que compartir, acéptelas. No 

hable de "equivocaciones", "fallas" o ... debilida.de:s" y. no 
compare nunca al empleado con un tercero. · iirn'Úese a ;,exa-

.. ' .- ' . ·,: . 
minar conjuntamente los hechos y foque irnpÚ.c~n para los 

dos. 

ETAPA 6. P6ngase de acuerdo sobre los objetivos que deben 

tratar de alcanzar durante el periodo siguiente. Relaci6-
nelos con lo no realizado durante el periodo en curso. Es­

to prepara el escenario para un debate de evaluaci6n más 
objetivo, en la siguiente oportunidad. 

ETAPA 7. Revise lo que puede hacer para ayudar más al em­

pleado. El mejoramiento es casi siempfe una actividad de 
dependencia mutua. Cuando un empleado sabe que el supervi­

sor, al igual que ~l mismo, acepta la responsabilidad, abor­

dará la tarea con más confianza y con mayor entusiasmo. 

Se deberán hacer en privado, en oficina o alguna habitaci6n 

y medirlo solo en función de su desempelo y no tomando en 
cuenta su acento, su vestido, color, etc. 



FORMA DE CALIFICACION DE MERITOS DE EMPLEADOS CALIFICACION PARA. ______ _ 
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P A S O S 

t. PASE POR ALTO SUS SENTI­
MIENTOS PERSONALES. EVA­
LUE AL EMPLEADO EN CUANTO 
A LAS CUALIDADES QUE SE 
DAN .A CONTINUACION. 

2. ESTUDIE LAS DEFINICIONES 
DE LOS FACTORES Y LAS DI­
VERSAS FASES DE CADA UNO 
DE ELLOS ANTES DE CALIFI­
CAR. 

1 N s T R u e e 1 o N E s 

3, RECUERDE CASOS QUE SEAN 
TI PICOS DE LOS ACTOS Y 
EL TRABAJO DEL EMPLEADO. 

4. CON SUS PROPIOS jUICIOS 
CUIDADOSOS, MARQUE LA 
FRASE QUE DESCRIBE AL EM­
PLEADO EN CADA FACTOR. 

5. SI EL EMPLEADO REALIZA 
TAREAS DE SUPERVISION NO 
CALIFIQUE EL FACTOR ADI­
CIONAL DE CAPACIDAD DE 
SUPERVISION. 

1 

6. EXPLIQUE AL DORSO DE LA 
PAGINA LAS CARACTERISTICAS 
DESACOSTUMBRADAS QUE NO SE 
INCLUYAN ENTRE LOS FACTORES 
REGULARES. 



Resumiendo, podemos mediante el sistema anterior tener m~s me­
joras productivas, as! como personal adecuado a las necesidades 

y el ambiente de trabajo propicio para el desarrollo del perso­

nal. 

A continuaci6n tenemos una lista de los deberes y obligaciones 

del .personal de producci6n que pueden servirnos para la elabora­
ción del. plan anterior. 



. •.' 

·¡ .. 

e). DEBERES V OBLIGACIONES DE 
LAS PERSONAS CLAVES DEL 
DEPARTAMENTO DE PRODUCC 1011 



SUPER-INmNDENl'E O JEFE IE PRJIX.XX!ION 

1) Es tinioo responsable de la oorrecta operaci6n del equipo; de la elevada 

y unifonoo calidad del producto; de la lillpieza, saneamiento y aparien­

cia del equipo y parte del edificio que ocupa su Departalrento. 

2) Deberá programar el trabajo del Deparl:a!rento de Produ::ci6n, cuancb ne-­
ros oon una semana de anticipaci6n y hacer diariarrente ajustes al p:ro­

grana de acoorcb con las necesidades. 

3) Deberá llevar un oorrecto cx:mtrol deJ. personat' por ejemplo: asisten­

cia, retarcbs, tienpo extra, vacaciones, etc.' 

4) Deberá cuidar de la existencia de: 

Concentracb, azúcar, papel filtro, ayuda filtro, gas, coronas, botellas, 

cajas, reactivos para el tratamiento de agua, sosa y aditiws para la 

lavadora, corrbustible para caldera, lubricantes, utensilios y materiales 

de lillpieza y saneamiento. 

5) Supervisar el trabajo de sus ayudantes, otorgarles todos los medios ne­

resarios para la correcta operación del equipo y exigirles que tanto los 

defectos rrecánioos cono los de operaci6n sean corregi.Cbs imedi.ataimnte 

despoos de haberse encontracb. 

6) Ievisar diarianente los infomes que le envían sus ayudantes y discutir 

o aclarar cualquier irregularidad que encuentre en los misnDs. 

7) Diariarrente obtener los siguientes da tos: 

a) cajas por unidad de jarabe 

b) cajas por kilo de gas 

c) R9rtlimiento de coronas 



d) % oo botellas rechazadas en la lánpara oo vacías. 

e) NGnero de ootellas rotas durante el turro de trabajo, oon p:rodooto 
o sin ~l. 

f) NCínero de botellas rechaz00a5 en la l~ de llenéis. . 

g) Eficiencia del equipo. 

h) Cajas !X)r hora-hoobre. 

i) cuando se laven los tanqms de la lavacbra se 

j) Consunu diario de aceite, grasa y jab6n lubricante. 

k) M=nsualm:!nte se obtendrá el nÚ'lero de cajas unidad producidas por 
KWH consmñdos. 

B) '!'erer cuancb neoos Wla vez por senana juntas con el Jefe de Tumo, con 

el encargacb de O:mtrol de Calidad y con el Jefe de !1mtenimiento, para 

discutir y dar soluci6n a los problemas del Departarento. 

9) Entrenar conectanente a los o¡:erarios y cuando ireros terer con ellos 

una Junta M:msual. 

10) Vigilar que el personal se presente linpio y unifornacb. 



JEFE DE TUROO 

l) La principal función del Jefe de 'luma es, st]pE~-á ~iarios y 

equipo y coordinar las activi~s·~á~~ i~.'.~~ra"c .. J6 .. ,n'.~:~tiIM. 
:_ .. ,.. >·1::·: .. ·· 

·,'>_· .. ~·:.,.\··;,;_;··~::::~··:·\:L~>; /·--, 1/i~::,.-. :.;,< , 
2) Es responsabilidad del Je'fede Tumo queer e!ritXltenaCk>"ptiileipie 

' ... ',•, .·· _·,. '·, ;"'., ·-·.· .. , 

exactairente a la hora convenida.·· 

3) Asignará actividades a cada operario al principiar el tumo y en cas() 

de paradas de más de 30 nú.nutos. 

4) Asignará relevos cuanéb algún operario necesite descanso. 

5) Vigilará que los cambios de t.airaOO y /o de sabor se efecttíen en el rre­

nor tieJll:X) posible y que todos los operarios oolaboren en esta activi­

dad, o cuando rrenos que limpien su área de trabajo, mientras se efec­

ttia dicto cambio. 

6) Hará las siguientes anotaciones: 

a) Núrero de botellas rechazadas en la lárrpara oo vacías. 

b) Núrero de botellas rechazadas en la lámpara oo llenas. 
c) Número de cajas p:i:oducidas por tamm:> o por sabor. 

d) Censuro de corona y cantidad desechada. 

e) Núrero de botellas rotas durante su turno ron y sin producto. 

f) Núrero de horas trabajadas en cada tarnaOO y/o sabor. 

g) Constllro de reactivos. 

7) Atenderá persona.J.mmte las demandas que en ajuste de equipo o afina­

ción de operación le solicite el encargacb de pruebas para que la ca­

lidad del producto sienpre sea elevada y unifonoo. 

8) En caso de alguna falla en el equipo, la oorregirá si ésta es pequeña, 
en caso contrario avisará a nantenirniento para que se oorrija de :irure­

diato. 

9) S9 infamará diariaroonte de la eficiencia obtenida en su tumo y discu­

tirá con el Jefe de Prod1X:Ci6n, los inconvenientes que le irrpidiei:at 

mejorar su eficiencia de producción. 

·· I 
.. ~ 



EN:ARG\00 DE CDNTroL JE CALimD ... 
1) Autorizará la iniciaci6n de erix:ltellaéb des¡:res de haber canpro.baéb: 

a) Sabor, olor, turbiedad, ausencia de cloro y alcalinidad del agua 
tratada. 

b) Tanperatura y concentraci6n de las soluciones cáusticas y ausen­
cia de residoo de detergente en las botellas. 

c) Olor y sabor del gas carbónico. 

d) Taponaéb de cada pist6n del coronaébr. 

2) Verificará el sabor, la apariencia y al tura de llenaéb dei producto 

en la pri.nera vuelta de la llenaébra y dentro de los priiooros cinoo 

minutos de errbotellaCb ronprobará la carbcnataci6n y el Bri.x del pro­

ducto. 

3) Efectuará durante el emlx>tellaéb, las pruebas de Cbntrol que se ten­

gan establecidas e infonra.t'a al Jefe de 'l\Jmo, cualquier ananal!a que 

encuentre al realizar dichas pruebas y canprobar~ que dicha anomalía 

es corregida de inrrediato. 

4) Cortprobará que al cambiar de sabor la línea de jarabe, el carbo-rooler 

y la llenadora qooden perfect.anente lavados. 

5) Será resp::msable de la oorrecta ejecuci6n de los programas de limpieza 

y saneamiento en to<h el l):lpartarnento de Producci6n. 

6) Será responsable del correcto alnacenamiento del concentraéb, a:ztblr y 

oorona. 

7) Indicará las cantidades de sosa y aditivo que se deben de agregar a ca­

da t:arGoo de la lavad:>ra. 

8) Inform:irá diariamente al Jefe de Producci6n, el oonswo tenido en sosa 

cáustica y aditivos, aiancb se tenga suavizacbr infamará el c:cnsuroo sal. 

9) Enviará dentro de los prirreros cinco días de cada res, juego de nruestras 

al Laboratorio Central 

10) Será responsable de la correcta preparaci6n del jarabe. 



ENCARGAOO DEL TRA'l2\MIENIO DE J\GlD\ 

1) M:!dirá· cuando rreoos una vez al d!a, la dosificaci<Sll de .reacti\los • . , .... ·,. ' 

2) Purgad diariarrente los loébs, de acuerd:> con los re5ul.tados obfeni~ 
dos en la prueba de sedimientaci6n. 

3) Recargará tan frecuentenente cono sea necesario, los tan;¡ues de reác­

tivos. 

4) R:!trolavará diariam:mte el filtro de arena y el purificaCbr de car-

1:6n. 

5) Manten~ perfectarente linpio el equip::> y el fil-ea donde se encuentra 

éste. 

6) Mantendrá un cloro residual de 0.5 a 2 p.p.m. en el agua re abasteci­

miento general. 

7) reportará diariarrente al Jefe de Producci6n o Jefe de 'I\.lmO, el ron­

SUil'O de cloro, ooagulante, cal y gas carb::ínico. 

8) reportará al Jefe de Turno cualquier falla que tuviera el equip::> a su 

cargo. 

9) rep::>ndrá cilindros en el Manifold y pesará éstos antes y después de 

usarse, pata conoeer el a:msuno exacto de gas. 



EOCARGruD !EL ClWnO DE JARABE 

l) Sem responsable de la correcta preparaci6n del jarabe y hará pi:ueba 

Brix de jarabe simple y jarabe temúnacb. 

2) canprobará'. que el agua usada en la p:reparaci6n del jarabe no cx:>ntiene 

cloro ni sal:ores objetables. 

3) Limpiare y saneare eficientarente cada parte del equiEX> al teoni.nar de 

usarlo. 

4) Limpiará los pisos y paredes del área donde fil trabaja. 

5) leEX>rtam diarianente al Jefe de Produooi6n, el CXlllSUllO de: 

a) Ayuda filtro·. 

b) Papel filtro. 

e) Azlicar. 

d) Concentrado, y 

e) Jarabe. 

f) Tanbién debe infonrar cuantos litros o galores de jarabe preparo 

durante el día. 

6) Infornad inrrediat.am:mte sobre cualquier falla que se presente en el 

equipo a su cargo. 



JEFE DE M\NTENOOEN'ID (MOCANICO) . 

1) Será responsable del estado mecfülico de toda la maquinaria que se 

usa en el 03partairento de Pnx:lucci6n. 

2) Será responsable de toda la herranienta que se use en su trabajo. 

3) cuando ocurra alguna parada en Pnx:locci6n por falla necánica, tra­

tara de oorregirla de innediato para que la parada sea lo méis cor­

ta posible. 

4) Deberá tener suficientes refacciones para el nantenimiento tanto 

oorrectivo corro preventivo del equipo. 

5) Haré!'. una inspecci6n detallada de cada parte del equipo cuando rre­

ros una vez al rres y programará el ll'illltenimiento preventivo de 

acuercb con el Jefe de Produccioo. 

. '~.,'. 



'·'· 

'': .. 

ENGPASAOOR 

1) Será res¡::onsable oo la correcta lubricaci6n del equipo, la cual de­

berá hacerse siguiméb las instrucciones del fabricante, adenés lim­

piará el exceso de grasa. 

2) Reportará al Jefe oo Producci6n, el consuro diario de aceite y gra-

sa. 



1) Preparar miquina. Llenar c:arb::>-a:loler con agua, enpujar con gas 

ajustando la presi6n del misrro, enfriar llenadora, pasar lx>tellas 

sin llenarlas, para checar ajuste, principiar operaci6n de llena­

do. 

2) Mlntener linpia la mesa, los coronadores, tolba y parrillera. 

3) Cambiar la válvula ~ desa}'x)go (sriift) de l?S válvulas llenadoras, 

cañas y canpanas, cuando así se requiera. 

4) Mantener constante vigilancia a las presiones de gas, aire y acei­

te, ajustan&> éstas si fuera necesario. 

5) N'.> nodificar la velocidad que le indique el Jefe de 'fumo o su ayu­

dante. 

6) recargar enronas cuarxb sea neresario. 

7) Mmterer constante vigilancia en el Carbo-Cooler, Sinc~tro o 

Flo-Mix. 

8) Cuanéb ocurra tma pa..-ada por causa ajena a sus Iráquinas debe~ apro­

vechar ·el tienpo linpiand::> o reacondicionand::> su ~-

9) · Al cati:>iar de tanaro se~ responsable de la colocaci6n de cañas, 

herradura, altura de tanque y coronador, as! oorro de oolocaci6n de 

guías estrellas, (para este trabajo est:ar.1 auxiliado por los Inspec­

tores de IJ.eno y Vacío y el Sacudidor de cajas). 



d). DEBERES Y OBLIGACIONES 
DE LOS OPERARIOS DE 
PRODUCCION 



LLENAOOR 

l) Preparar ~quina. Llenar carbo-Cooler oon agua, enpujar ron gas 

ajustancb la presi6n del mism:>, enfriar llenacbra, pasar ootellas 
sin llenarlas, para checar ajuste, principiar operaci6n de llena­

Cb. 

2) M:mtener l.inpia la mesa, los roronacbres, tolba y parrillera. 

3) cambiar la vfilvula de desahogo (srüft) de li15 vfilwlas llenadoras, 

cañas Y. campanas, cuando as! se raJU.iera. · 

4) M:lntener ronstante vigilancia a las presiones de gas, aire y acei­

te, ajustando éstas si fuera necesario. 

5) N::> nodificar la velocidad que le indique el Jefe de 'l\lrno o su ayu­

dante. 

6) J.Eca:i:qar ooronas cuarrlo sea necesario. 

7) Mmtener oonstante vigilancia en el Carbo-Cooler,. Sinc~tro o 

Flo-Mix. 

8) cuando ocurra una parada por causa ajena a sus m1quinas debem apro­

vechar'el tienpo linpiando o reacondicionancb su náquina. 

9) Al caroiar de tanafu sertt responsable de la oolocaci6n de cañas, 

herradura, altura de tan:}ue y coronador, así COll'O de oolocaci6n de 

gu!as estrellas, (para este trabajo est:ad auxiliado por los Inspec­

to:tes de Lleno y vacío y el Sacudioor de cajas). 



JmPOC'IOR DE VACIOS .. 

l) Inspeccionar botellas, clasific.!tndolas en: . su:::ias y rotas. 

2) Ayudar al enbotellador a recargar coronas. 

3) Al iniciar la operaci6n o en cualquier parada, l:impiará la lánpara, 

los oonveyor's, acx:m.xlará cajas con o sin botellas y linpiará el 

carbo-Cooler. 

4) cuando se cani>ie da tamaño, cani>iará las herraduras y lillpiará lar: 

que quit6 y las pondrá en soluci6n de cloro a 25 ¡;pn. 

NJJ.2\: 

l'blca se debe abandonar su puesto y nwro meros cuando est&l pasand:> bo­

tellas. 



IESCARGI\. IAVAOORA. 

l) Ser.1 :responsable de alill'entar botellas a la llenadora, man­

teniencb una oonstante vigilamia sobre las misroos, desde 

qoo salen de la lavadora hasta que llegan a la lánpara de 

vacíos. 

2) Será responsable de la lubricaci6n de·• 1as cadenas qoo están 

entre llenadora y lavacbra, ya sea revisando frecuenteirente 

la esprea o bien agregando mam.almente el jal:6n. 

3) En caso de paradas prolongadas o cambio de tall'afu, revisará 

las espreas de los enjuagues finales, linpiará el frente de 

la lavadora. 

4) Ayudará en la inspecci6n de botellas. 



CAR!:A. LAVAOORA 

1) será responsable del funcionamiento de la desenpacadora, 
rcesa de carga y aUrrentaci6n de botellas a la lavadora. 

2) será .res¡xmsable de la lubricaci6n de las cadenas que 

están entre la desenpacadora y lavadora. 

3) Ayudará en la pre-inspecci6n. 

4) En caso de paradas prolongadas o cambios de taIMño, lim­
piará'. el cx:rtpart.irniento del pre-enjuague. 



1) Alimentar:i la desenpacadora. 

2) Pre-inspeccionar la botella. 

3) Ayudará para que el desplazaniento <E la caja sea correcto. 

4) En caso de paradas, limpiara el área 00nde trabajan los 
rodillos y· la parte inferior de la lavadora. 



INSPB:IDR DE CAJAS 

1) ~ y linpiará las cajas. 

2) ~ .res¡xm.sable de la alilrentac:ü5n de caja a la desenpa­

cacbra. 

3) ni caso de paradas, linpiará'. el á'.rea cbnde es~ trabajando 

y el cordensaébr evaporatiw. 

4) En cati:>ios de t:amam, después de lavarse las manos quitará'. 

tedas las cañas de la llenad:>ra, las lavará'. y las pondrá'. 

en m frascx> con agua. 



EMPACAOOR 

1) Será tesFQnsable del correcto funcionamiento de la empa­

caébra. 

2) Eh caso de desajuste que no pueda ser corregcxlo por tll, 

avisará de inrrediato a su Jefe. ( 

3) Olando sea neoosario carrbiar t.anaño, hará el carrbio en su 

IMquina, ayudado por los dos estibadores. 

4) l'b debe penni tir que botellas llenas estál tiradas entre 

la desenpacadora y el piso·. 

5) Eh caso de paradas, linpiará la enpacadora y ajustará los 

peqooros defectos que ésta tuviera. 



FSl'IBAOORES 

l) SerM responsables del correcto estibado de las cajas 

y enganchará entre sí los sop:>rtes. 

2) IEbe~ vigilar que cada caja estibada es~ c:arpleta. 

3) Eh caso de paradas, linpiarM el área donde trabajan. 

4) Eh canbios de tarraño, ayudarán al Bnpacacbr. 



Ú Inspeccionar y clasificar la botella según su defecto. 

2) En caso de paradas, el más cercano a la llenadora lim-

. piará las l~ras y ccxnpresores y acarodará las cajas; 

el que está !Ms retirado de la llenaébra, lirrpiará los 

conveyors. 

· 3) En cambio de tanafo, el más cercano a la llenacbra co­

locará perfectam:mte las cañas· en cada válvula; el~ 



O\JEroS 

1) Llevarán las cajas de oorona que se esti.Ioo se usarán en 

el turno. 

2) Sacarán las cajas con botellas vacías y destruirán las 

rotas. 

3) Prepararán el jab6n para lubricar cadenas. 

4) Pes~ el vidrio separando los datos en: vidrio con ja­

rabe y vidrio sin jarabe. 

5) Darán un descanso iMxinP de 15 minutos por tumo a cada 

operario. 



ft GUIA DE ENTRENAMIENTO 



a). 1 N T Ro D u e e 1 o N 



1 NTRODU.CC ION: 

' •. --~,- '·:; : : . ' ~ 

: . :; : : ~ !¡ ¡ ~ • f;t:'J:r ~ ·.~:"iZ';; ~l~ ¡: ;1~:: ~i:::·dte! º du···.":-ª··. :.::p:e. •· ... ~r •.. :s;o. n- ª 
para enconérar las ~ecesldádes· especffÍcá's 
para hac~~ d~ter~lnado,. tral>ajo. . . . 

E~ta gufa de entrenamiento ha sido catalogada por funclo· 

nes y no por trabajos con la Idea de cualquier planta 

trace sus propios planes de entrenamiento para sus nece -

sidades particulares y enfocarlas hacia el área de produc· 

ción. 

la guTa provee un sistema para organizar y llevar un pro­

grama de entrenamiento individual que ordena trabajos, 

gente y politi~as que pueden existir en cualquier planta. 

la primera fase: Es decidir cuales son las funciones que 

se apl lean a cada trabajo, entonces elaborando una lista 

simple de los puntos de entrenamiento para cada función 

se tendrá un plan de entrenamiento para cada trabajo, y 

a medida que estas listas se completen tendremos un plan 

de entrenamiento para cada trabajo y tomando la guía como 

referencia en organización de nuestro programa de entre­

namiento. 

La segunda fase: Es hacer los preparativos para llevar a 

cabo los planes de entrenamiento para cada trabajo como 

puntos adicionales, material de instrucción, etc. 

La tercera fase: Asignación de trabajo especffico al 

."entrenado" durante su perfodo de entrenamiento. 



.{ 

b). ORGANIZACION DEL PROGRAl1A 



ORGAN 1ZAC1 OH .. DE.L PROGRAHA: 

... :._,:}·· 

Primera Fasi:/:, 

· UO. ~i:·r:i~~'i¡¡~~ i•n a~ 1 ~··,O. pa 'a cod •_ t 'O ba Jo • 

. ':".:~-_::~}~~·::;···~>~·;:.E~;,·,~ .. - _; ..... ,·.·. : , .. 
EJ ¡>,rlm'er.\:p'afo es la or:ganlzaclón del programa de entre-

. naiil{~nt~}·;~Ji'borándoio para cada trabajo de producción. 

En la hoja siguiente podemos ver una forma como ejemplo 

de un plan de entrenamiento con el cual fácilmente se 

puede elaborar y si se desea adicionar información. 

Como llevar a cabo los planes de entrenamiento: 

1) Escribir el título del trabajo y una lista de funcio­

nes en orden lógico. 

2) Una lista con el número de asignaciones de entrena -

miento. 

3) Revisar cada plan. 

4) Estimar el tiempo de aprender para cada plan. 

- - - - - - - - - - -

1) ESCRIBIR EL TITULO DEL TRABAJO Y UNA LISTA DE FUNCIO­
NES EN ORDEN LOGICO: 

Toda la Información necesaria para preparar los planes 

puede ser obtenida de esta gufa con la excepción del 

tftulo del trabajo, el orden en el cual las funciones 

deben entrar y el tiempo estimado requeri·do, lo cual 

simplifica grandemente el trabajo. 



2) LISTA CON EL NUMERO DE ASIGNACIONES DE ENTRENA· 

3) 

MIENTO: ' 

' . . '.~ . l ' , , .. ' . 

Debe,.~án.tener;)f·.~·f:~~~~:~)a de e~tréoaml~r!to y debé;án · 
estar llstadas:en'.:eJpla~,J~::¡Wt~eri¡m'lé;;t~ en rá;mlsma 
secue~cÍa·~ "·~:.,::''.\·:·:-.::;,<·· ... ·· '•· 

'<::.:· ~ ' ',." .:\: .. : ·.· i•. 
;, ..• , ). ·« ¡-. 

..... ·,,,~"';::~.:~; ~.- .. 

Revisando cada pl~n de entrenamiento después de que 

ést~ha sido .listado, de tal manera que se cubran 

todos los puntos requeridos para el trabajo en cues­

t Ión. 

Es posible que los trabajos específicos de la planta 

en turno, no se apliquen en un ci~n por ciento de la 

gu.ra. 

4) ESTIMAR EL "TIEMPO DE APRENDER" PARA CADA PLAN: 

Es importante conocerlo pues se quiere conocer cuando 

el nuevo elemento será completamente productivo, de 

ahí Ja importancia de la estimación del tiempo propio 

de operación. 



Segunda Fase: 

1 •• ' ., 

Preparac'liln 13ara Ueva'r a cabo los 'planes de entrena-

mlentpf,( :'. .. , : 
.. -· .. -.. :·:,·~::;~:.;» : ·';' -;· .Tl, '· · ~ .. '.'/ . " · 

~i~::i~i;::,i,f :r: i:d~,tfü~f .; ~; :: : :'::. : : : . : ; :: : : : · ~ :: · 
ser'áaplJcadoa personal nuevo, personal transferido de 

. . ;.• / ~ : : ~ " 
. otro depa'rtamento ó cuando queremos Incrementar el 

sab~r;como del personal existen~~. 

Esta preparación ó fuente de información puede ser obte­

n ida de manuales, filmes, herramientas, etc. 

Dos puntos en esta sección son Importantes: 

1) Material de ayuda para entrenamiento. 

2) Métodos de lnstrucc ión, 

J) MATERIAL DE AYUDA PARA ENTRENAMIENTO: 

En la sección de métodos de entrenamiento se verá 

una lista de ayuda de entrenamiento en la cual se 

Incluyen todos los manuales, filmes, libros, etc. 

2} HETODOS DE INSTRUCCION: 

Como una parte del entrenamiento, la Instrucción 

por gente (hombre a hombre} es considerado uno 

de los métodos más Importante. Los métodos de 

entrenamiento son varios y dirigiéndose a la 

sección podemos encontrar el mejor para la apli­

cación deseada. 



Una vez Iniciado, el sistema hombre a h~mbre es 

conveniente ,pensar en e.J'tlem'po que se ·utl ! Izara 

en eÍ ·.~n,tr~n~~}e~\o ~e 10,s.~~~~X?tem~J~:~~f.f·\'E~te•· 
t 1 e~po, es va) 1 º~º·'.Pe, r'o,.rlued.e),1~:c,~en1ent'ar.y\crea r 

un .·e lem'e11.~o:(~,.~().~y~t:.r~:~.···:L;}; 1 ;~K',¿::·iG\n .. · ·;. ', · ... •: .. · .. 
: .. ·.:,,,<:, ·~ .... ' ... · ·'.:~:' ~·'<,''.~:: . .: ·." g'.•, . -

'" · .'· ··· , ... . , ..... ·:.;· .. -, 1n··s·t·.··r·u''"c"·{1•.;o~'.n'..·,,··_,h:·o:,•m,•b;r"e··:,:·a'·.:ilo-'m"bre.· 
Como .. co.mgte~~~}º].•.~~.:;11:1_ , ·• ·,., 1 ,. ,, • , >.•?!\k ;:;': , 
es nece·sar.to,.e!ú·abJecer:,, ··iL·ur,.L\'.(':'. ···•. ., 

• Es:~J,•f 0~' i'a,{nf ~K~Ú~O~,~~.Zf\, como seiá dOda, 

Dec,idl.r•:.qulen 'Instruirá· en cada materia. 
~·>~>~1.;.-:/,.,>..'i:·,.; '. >·, '·:' ·-.." ·.• 

Q ~re~~~a~ ~~~ra~tLcar la lnstruccl6n. . . . . 



Tercera Fase: 

ASIGNACION DE TRABAJO ESPECIFICO AL ENTRENADO ~URANTE 
. ' 

SU PERIODO DE ENTRENAMIENTOi 

Muchoa de los s lstemas hastá··este punto funcionan y 
,· 

llega el momento final y ~e quedan en papel, mientras 

que los planes de entrenamiento técnicos y administra­

ción tlenen·el· mismo objetivo, el personal viejo en la 

empresa se resta validez de un sistema nuevo por Implan­

tar, por lo tanto es necesario el mayor empuje en este 

punto, es necesario por lo anterios: 

1) Uso de las asignaciones de entrenamiento. 

2) Asignación de un trabajo con entrenamiento (mezcla). 

3) Control de entrenamiento por empleado~ 

1) USO DE LAS ASIGNACIONES DE ENTRENAMIENTO: 

Con la~ asignaciones de entrenamiento se especifica 

cada plan de entrenamiento así como los objetivos 

para que el entrenado los conozca desde el Inicio 

de su capacftación. 

En sí la Idea es dar las aslgnaclon.es escritas de 

tal manera que el entrenado se ayude de muchas 

man,ras y buscando que logre el aprendizaje de su 

trabajo. 

En el manejo de la guía, es conveniente tener u~a 

copla y darla al entreriado para no daHar el original, 

tratando de enfocar la capacitación a las aslgñaturas 

comunes al trabajo. 



2) ASIGNACIOtl DE.ÚN'TRABIÍJO CON ENTRENAMIENTO: 
'"\."~\~.·; 

EL slsÍ:.1{~~ i:h~a1'c;Jo~~J,'en p·lantas embotelladoras, en 
,' .' . :'_' .:. :· ·:·:_ ..... , .. > -': ~ .· 11>'.{'':' _,.,~ .. , :·>>.'.' -~-' .... ' ·, . 

l.o re'f .. er.en.te:~~i;¡/el manejo de nuevos empleados, es en-

: ~~·fü~;:t:?:i!;~~f: ~ i'oa ~e~ r: :: ~ ~; o 1: e~ u;l~~~:r:ª t~::rt ~: 
~a~a~ft~clón inicial para situarlo en el negocio, ya 

que s~ced~ en ~a actualidad que hay personal que per­

manece en un puesto por más de 10 años y desconoce el 

funcionamiento y objetivos de su puesto, también pro­

piciado por la falta de motivación, incentivos de la 

empresa, así como el lento desarrollo y la casi nula 

promoción hacia puestos superiores. 

Como paso inicial se sugiere lo stgulente: 

Asignar trabajo combinado y relacionado completa­

mente con la idea de entrenamiento, entonces el 

entrenada aprenderá rápido y él producirá mientras 

aprende. 

La división del tiempo entre el trabajo y el período 

de entrenamiento puede hacerse por medio de lo..s 

cédulas de entrenamiento. 

Opciones: 

0 Dar al entrenando medio dfa de trabajo y medto día 

·~ara completar el entrenamiento. 

0 Dar al entrenando dfas alternados, un dfa trabajo y 

un dfa entrenamiento. 

0 Semanas alternadas. 



., 

3) CONTROL Dt ENTRENAMIENTO PO~ EM~LEADO~ 

º.Refe,r)r y considerar las capacidades l~dlvldual~~: 

' • ' ' > ' " • ' •• ~ 

0 Ref~~lr l~s asignaciones de entrenamiento en Ja 

gufa estimando ta cantidad de tiempo requerido, 

los materiales de apoyo e Instrucciones. 

0 Escribir el número de asignación con el día ó 

días asignado en la cédula. 

° Confirmar asistencia técnica (instructores) 

asf como los materiales de apoyo para los 

días programados. 



e). METODOS DE ENTREN~IENTO 



En el como.una persona obtiene el conoc.iml.entode.una ma.,terla, 

el proce;so de aprendizaje .es Importan te pues como un' hombre 

aprende, afectá dlrec·t·amente el grado de absor¿lóri asFcomo el 

tiempo requerido de aprender. 

Muchos mét~dos han sido ·establecidos y usados en educación y 

en instituciones lndustrlal~s por algGn tle~po. 

Los métodos que· se ·proponen en esta sección son los slgulen}es: 

Entrenamiento: 

Hombre a Hombre: 

0 Hombre a Hombre 

ºManual - Hombre 

° Filmes - Hombre 
0 Experiencia - Hombre 

Puede ser hecho por trabajadores expertos quienes Instruirán 

a 1 entrenando ó entrenandos ya que en un momento podemos 

tener varios elementos nuevos debido a la alta rotación en 

planta de refrescos. Este grupo puede tener lntercomunlca­

ci6n y proveer con facilidad el significado con mas facilidad 

de las dudas que se pudieran presentar en el trabajo. Lo 

óptimo del sistema es que si el ó los empleados no entienden 

el problema, el ó ellos pueden preguntar otra vez y tener la 

respuesta disponible en todo momento. 

Han ua 1 -Hombre: 

En .los manuales encontramos los principios fundamentales asf 

com~ funciones especfflcas de trabajo, los cuales proveen 

instrucción y ayuda al empleado a obtener el conoc:.l•iento ne­

cesario para el trabajo. 



Fi !mes-Hombre: 

Los fllm~·s:pueden ~~~:~útros'en g:upos ó lndlvlduáles.de 
• ', c. ' . • I·~. ·, "¡· ,' ; ·.,. • . ' • 

entrenamiento y puede~'/¿erpelfclllas,clne, diapositivas¡ 

es ef~ctlvo 'este sl~t~ma ya que logra conseguir la aten-· 

clón y de condicionan a un entrenamiento visual¡ y fácil­

mente dirigido por los empleados. 

Experiencia-Hombre: 

Diciendo a un hombre como haga el trabajo es un buen entre­

namiento, mostrando como hacer un trabajo también lo es, y 

la conclusión de lo anterior es lo mejor. 

Lo anterior se reduce a la siguente fnasef"apréndalo-haciéndolo" 

este si,stema nos da las potencialidades y la efectividad del 

entrenamiento así como pruebas de ta habilidad del entrenando. 



·-----

e , 

e). MATERIAL DE APOYO PARA 
LAS ASIGNACIONES 



Manuales 

0 De Producción {n~i-masl' 

º Fabricantes .de e9~fpos ·. 
,].;.·· 

(o pe racl ón). 

F 11 mes 

0 Embotellandó ~1 i~~ducio 
ºHistoria ci~Ía'c'~~~~ffia 

0 Literatura de agentes 

1 impladores 
0 Literatura de lubricantes 

:', 
,. 

0 Diagramas ó dibujos de partes 

importantes del sistema 

º Suministro de co 2 
º Manejo de tapas en almacén 

º Equipo de pintura 
0 Equipo de calor 
0 Equipo de refrigeración 
0 Sistema de aire comprimido 
0 Sistema hidráulico 

etc ••• 

Equipo de Prueb.a 

0 .Juego :de prueb.a de cloro 

residual 
0 Equipo probador de jarabe 

0 Medidor de altura de llenado 
0 Probador de volumen 

º Tablas de carbonatación 

.Fuente 

. Pr~i>í.o'~ 'de la Com'p~ñJa en turno. 

· Fa.bft·d~~:~es de ·;;qu,fpc>s .. 
• ' ·~ • -,:':: ·-: ',• '. < ,·,'- ·.: _· 

. ... ··._·\: j{'·' .. ·:,· r~;_··¡ .. 

:\ .. .. ;.,,.·'.·" 
.. : ~·-· ' '. ~. :' 

Pr()pÍ~s· ':de la c()m·pañfa .en turno. 
11 11".:•,•>·:¡·,;'.,ll '11·:.}•\'':•1 11 11 11 

' ' l ; • ~ 

.. 't~, 

Proveedor local. 

Provee¡<1or 1oca1. 

Proveedor local. 

Proveedor local. 

Proveedor loca 1, normas de 1 a 

Companfa. 

Proveedor loca 1. 

Proveedor 1oca1. 

Proveedor 1oca1. 

Proveedor 1oca1. 

Proveedor 1oca1. 

Proveedor loca 1. 

Norma de Compañfa ó proveedor 

1 oca l. 
" .. 11 11 " .. 11 11 11 11 lt 11 11 ti 

11 11 " lt " .. ti 11 11 ti ti .. 1t 11 

llllUllllUUltlllltlllllll 



º Probador de al cal lnldad de ,agua 
. · .. ' 

º Probador, 'é!e ~dur~i_~: del agua 
.. : .· . . '. 

' . ' . 
Material Escrito Concerniente a la 

0 Literatura a cerca de su planta 
0 Reportes y formas de control de 

Producción. 

º Formas del record del trata­

miento de H2o 
º Inventarlos de co2 , envase, 

concentrado (formasl 

Equipo de Proyección 

º Proyector de 16 mm 

º Proyector de transparencias 

con sonido 

Norma de Compañía ó. ·p.rove~dor 

loca 1 . 
.1 .·.,·· 

,, _11· 11,' ll '11 11 11 

E.I material sugerido debe estar 

pr~parado, si no lo est§ deber§ 

bacerce para cumplir con la fase 

"preparación para llevar a cabo 

los planes de entrenamiento" 

Probablemente se tenga este 

equipo en planta, si no es así 

se puede rentar. 



SECCION PLANES DE ENTRENAHllNTO 



\: 

e). FU N C 1 O NE S 



Las funciones Identificadas~~ estaseccl6n f~eron estab.lecldas 

con elso.lopropó.slto de arreglar y lle~ar'a'.cabo planes de 

entrenamiento para cada empleo. ~orno ~e apu;ta en otras sec­

ciones de esta gufa, las funciones y lá a•lgnaclón de entrena-

·mlento son arregladas de manera que los objetivos de entrena -

miento sean claramente definidos y cubiertos cuidadosamente en 

el plan de entrenamiento desarrol)ado a través del uso de esta 

gura. 

Para decidir en cual de estas funciones caen ciertos tftulos 

de e m p 1 e os , re cu e r de que e 1 "t raba j o a' de s a r ro 1 1 ar" en su p 1 a n ta 

puede s·er tal que varias de estas funciones pueden recaer en una 

descripción de puesto. Por otra parte, "el trabajo a desarrollar" 

ser§ tal que el desarrollo de una sola función es requerida 

bajo una sola descripción de puesto. 



LISTA DE FUHCfONES DE PRODUCCION 

FUNCION: 

Venda su·'Pr.~ducto 

Siste~! ~~~~ntrega~d~ jarabe-Operación y 

Man ten i m len to 

Equipo de Procesamiento de Agua-Operación, 

Ajuste y Hantenlmiento 

~istema de entrega de co2-0peración y Man­

tenimiento 

Coronas-Manejo, Almacenamiento y Trans­

ferencia 

Oeareador-Operación, Ajuste y Mantenimiento 

Enfriador de Agua-Operación, Ajuste y Hante­

n i miento 

Carbonatador-Operación, Ajuste y Mantenimiento 

Desempacadora-Operación, Ajuste y Mantenimiento 

Alimentador Lavadora-fnspeccfón, Selección y 

Suministro botellas, cajas 

Lavadora Bote11as·Operación, Ajuste y Manteni­

miento 

Botella lavada-Inspección 

•,.' ... 

NUMERO 

"A" 

.. 
. "º ~' 

"º'·' 

"F.". 

"G" : 

"H" 

.. ·, .. 
11J11 

"K" 

"L" 

"H". 



FUNCION: 

·, 
L lenadora .y Coronadoriil~Operaci,ón, AJ~.ste y 

Mantenimiento 

Mezc l adora-Operac l"ón~:;, AJ us:~e;:;,;;~Ha,~ .. tenlml~n~~ , 
. . ~·;-.:· .· ', ',. :-· .. ~· .. ~~:~.<~./~~· · ... \., ·'· .' -":· ¡' 

Producto Termlnado-ln~pecct6n 

Transportador de Rotellas y Cajas-Operación, 

Ajuste y Hantentmlento 

Empacadora de Cajas-Operacl6n, Ajuste y Man· 

tenimlento 

Paletlzador-Operaci6n, Ajuste y Hantenimi~nto 
¡ 

Lavadora de Cajas-Operactón, Ajuste y Hante· 

nlmiento 

Almacén de Lleno y Vacío-Manejo, Movimiento 

y Almacenaje 

Cajas-Reparación y Ptntura 

Lavadora Tanque Producto-Operación, Ajuste y 

Mantenimiento 

Pre-Mezclador de Jarabe y Llenadora-Operactón, 

Ajuste y Mantenimiento 

Equipo de Calentamiento en Planta Embotelladora­

Operación, Ajuste y Mantenimiento 

Sistema de Alre-Opejac16n y Mantenimiento 

NUMERO 

"O" 

11p11 

"Q". 

. "R"-.: 

"T" 

"U" 

"V" 

"W" 

"X" 

"V" 

. "Z" 

"AA" 



FUNCION: NUMERO 

Equ 1 po de' Produic l 6n'.:.L imp 1 eza y. Han"ten ¡ _-
. .. . ¡"; :··". '..;¡ ~ : ' i ' ~, . • .. 

miento 11 88 11 

P 1 anta .. Emb.ot e 1Já'do~a-t.finp i,ez~ 11 CC 11 

'l:c 1 

·,::··" 



Funcion "A" 

"VENDA SU PRODUCTO" 

Asignacion Numero 

Su Producto - Ayer_ y Eloy 

Su Compai'I ía 2 

Su Trabajo 3 

Algo a cerca de la función 11A" -- La función, "Venda su Producto", 

. es en todo trabajo. Notará que los conocimientos requeridos y el 

entrenamiento para esta función cubren los aspectos que son nor -

malmente considerados como orientación. 

Actualmente, este es entrenamiento orientación, pero con la ven­

taja de utilizar aquí el entrenamiento para ir más allá de sólo 

.Informar a la persona de lo que es la Companía, su trabajo y/o 

su producto. Este entrenamiento provee de fundamentos y retos a 

un hombre para realizar la función de venderse a sf mismo, su 

familia y a sus clientes en nuestro producto, su Compai'lía y su 

propio trabajo. 



"JARABE-MANEJO, ALMACENAMIENTO Y ROTACION" 

Asignacion 

Equipo para Manejo de Materiales 

Manualmente Operado- Operact6n 

Equipo para Manejo de Materiales 

Mecánicamente Operado- Operaci6n 

y Mantenimiento 

Jarabe- Manejo, Almacenamiento 

y Rotación 

Limpieza- Prácticas y Procedimientos 

Funcion "º" 

Numero 

l¡ 

5 

6 

7 



"SISTEMA DE ABASTECIMIENTO DE JARABE" 

{OPERACION Y MANTENIMIENTO) 

Asignacion 

Sistema de Abastecimiento de 

Jarabe- Operacl6n 

So 1 uc Iones Saneadora.s':' ;P.~epa¡.·~cl6n 
y A p 1 i e a c 1 ón .. · : '; ' \ ' ' 

Equipo de Producct6n~ Pro~edl•lent~s 

de Limpieza 

Limpieza- Prácticas y Procedimientos 

Funcion "C" 

Numero 

8 

9 ., . 

1 o .. 
''.•' 

7 



"EQUIPO DE PROCESAMIENTO DE AGUA 11 

(OPERACION, AJUSTE Y MANTENIMIENTO) 

Asignacion 

Equipo de Filtración y Puriflca~I~~ 

de Agua- Operación 

so 1 uc iones San eadore~: ..• ·Pt:~:r;~i~c t6r( 
y Aplicación. 

Equipo de Producción- Procedimientos 

de Saneamiento 

Equipo para Tratamiento Químico de 

Agua- Operación, Ajuste y Manteni­

miento 

•,: 

.··. 1.:· 

Equipo Suavizador de Agua- Operación, . 

Ajuste y Mantenimiento 

Limpieza- Prácticas y Procedimientos 

Lubricación- Prácticas y Procedimientos 

Funcion 11 0 11 

-Numero 

11 ' 

··'·: .. · 

.l2 

13 

7 



"SISTEMI\ DE APROVISl.ONAMIENTO DE co
2

11 

(OPERACION Y HANTENtMIENTO} 

Asignacion 

Sistema de co2- Operación 

Sistema Cilíndrico de tp2.-.0perac{6n 

y Hantenimlento 

Sistemas de Hielo Seco- Operacl6n · 

y Hantenlmiento 

Sistemas líquidos de co 2 - Operación 

y Hantenimiento 

Limpieza- Prácticas y Procedimientos 

Funcion "E" 
===-=--=--··· 

Numero 

15 

l 6 

17 

18 

7 



Funcion "F" 

.'..'.i._OílONAS" (MANEJO, ALMACENAMIENTO, Y TRANSFERENCIA} 

Asignacion 

Coronas- Mantenimiento y· 

Almacenamiento 

Equipo. de, Manei~'de ,Materia.les ·. 
: •• ., ·.;· > ,, 

Operado ManuaJm.ente- Operac 1 ón 

Equipo de Manejo de Materiales 

Operado Mec§nlcamente- Operacl6n y 
Manten !miento 

Numero 

19 

5 



Funcion "G" 

"DEAREADOR11 (OPERAC 1 ON. AJUSTE Y MANTEN 1)11 ENTOl .. 

Asignacion 

Deareador- Operacf6n y A)u~te; 

L 1mp1 e za..; Pr:áé ti ca·s Oy\Pr.oc~d Jmj'en tos 
}, :":"i.>_{.r .. : ~~ .. ~\ ' .. ' ·,.<: _,. ·:;: : - : ·-·. . . - .. ·., 

s º 1 u e 1 on es s ~neª d ~ ¿:1·.:1(;:-;·t~~Xr.~c t~n< y 
Apl 1caci'ón 

Equipo de Producción-. ~roce~lmlentos ,de 

Limpieza 

Lubrlc~ción- Pr~cticas y Procedimientos 

- . .. :_.·:·,-.,., :' .. 

·Numero 

20 

7 

; ' 

J l¡ 



Funcion u 

¡,¡,¡¡·:1.li\DOR DE AGUA 
·-========== 

Asignacion Numero 

21 

·.· 7 

.····.9 

'.· .. , .' 

1 o 
,,.-



Funcion 
===~ 

CARBONAT/\DOR 

Asignacion 

de Limpieza 

Lubricación 
'.¡: 

¡~P~Ai·éi'i~.s /y'~.r~o.¿'~li~ien'i:Os · 



OESEMPACADORA .. 

Asignacion 

'.-,::, 
~ ·;',.:' 
. ;, 

Funcion J ==== 

,' '', 



ALIMENTACIOH 

Asignacion 

Limpleza'- P~Sct(cas y Procedimi.entos 

Soluciones S~neadoras - Preparación y 

Ap 1 i ca e i ón 

Equipo de Producción - ProceJimiento~ de 

Limpieza 

Lubricación - Prácticas y Procedimientos 

Funcion K 

24 

.. 
25 

9 

1 o 

. J l¡ 



'--

LAVADORA DE BOTELLAS 

Asignacion 

Lavadora de Boiella ~~Op~r~~[ó~ 
< • • ' ""t'· 

. . ···.:.,' 

La''•:.:~,~~: q~e;~f :;"~~~:~=~:0'f ',¿,;'Jfa 
Prepara c lón);i(.o'Hanej o ... 

. . ~ : ·,. '·- ' ' 

Limpieza -· Práqlcas y Proce·dfmlentcis· ..... '. 

Soluci.ones Saneadoras - Preparación y 

Aplicación 

Equipo de Producción - Procedimientos 
de Limpieza 

Lubricación - Prá~tlcas y Procedimiento~ 

··~ 

Funcion L ==== 

· ... ~ 

27 

q. 

1 o 

14 



Funcion M 

BOTELLA LAVADA 

·---.-

Asignacion .Nurner~ 
: ·., 

' ' ' 

Botella Lavada - .lnsp~c.l:!ón'V;s'üaj>:Y 
Clasificación , 28 

Limpieza -·Prácticas y Úo:.c~dfmlenTos . ' 7 
':· ;. 



LLENADORA Y CORONADOR 

Asignaci6n 

L 1 e nado r a ~ . • o.P~r~.fJ? ~ :;Y\N,~; ~;~ 
" .. , ' , , ,,, , , Y:: 

::::::¿~~11i~·[··~.[:.Í~.~~~i{)~J~if ~';~·.;'·; ,;
6

,. 

·. . : >\•,; ~.1i;~>i:•,+.C1 1 :·.~¡ !•.•\ f ·1 \;' ."; ;,•,./•;;~(;;:J·:~c.: · · ;·< > .·. 
Limpie za<.'.~~;:füí.ac't i):a s •. :y't ~roc:e.d i m fe nto.s 

... '. '·::,;:?·~·~~·.··-:\;"'.':·} ~¡' ,··-··; .. '·.- .• -- ·.-:~\·.:::·,·· .. ;.·· .·: ... · • 

. ;, -. '.~.;,. ¡;·:.':;;.,:'. ;:·. ,: : 
• ·i 

So 1 uc i on'~s ;5··~·;;e°a'do r~ s - : P
0repara e I ó~ y 

AplicacicSn.·•·' 

Equipo de producción 

·de Limpiezá 

LubricacicSrÍ -.Pr.á.2tica·s .. y .. Procedlml~ritos · .. ' 

Funcion o 
==== 

Numero 

31 

. . ,·: 

1 o 

14 



PRODUCTO TERMINADO 

Asignacion 

Producto Termfnad6,-~ 

y clasificación 

L i mp 1.e 

Funcion " o" 

Numero 

.35. 

14 

., .. -., 



' Funcion "R" 
l 

CONVERTIDOR DE CAJA Y BOTELLA 
•,I ' .• 

Asignacion ·N.umero 

37 

7 

. 14.· 

''· 



Funcion "s" 

EMPACADORA 

Asignacioq: ·•· Numero· 

Empacadora 38 

Limpiez·a ·~ 

'.·') .-- .. , ', 

Lubr.icación 
··,.· ' .. 14 :._ ... ..,,._,_ :";r .-



Funcion 11 T11 

PALETIZADOR 

Asignacion , 

Paletizador 

Limpieza.'." 

Lubricacl~ri 

·« •• ·,. \ 



Funcion "U." 

LAVADORA DE CAJAS 

Asignacion -,:_ Numero· 
': ·-~:~<.>_-;._. 

· .. - ·- .·:; .:;·. -í-•• :··· 

--· ;'; .. -. -- ,_ 

Lavadora de. Cajas ~· Opér~P~-~~;:?:A}ust~\;: 
• · .. ·~·., , --,<:. ~,·<:~ .. -:. , '..' ¡ • ' -: ,t/ j ::;-_· •• ' 

L 1 mp le za - Prác d ca·s. ~ fr .•. º.',···c,·.,~: ... ;.··e.",dJ~··¡.e·~·t·~·~·,',;\{"if·;: 
·:··--;> .:<:-:: - '.,,~ t:~·(" ·. 

Lubricación· 

·,, •, .. 



Funcion 

Asignacion 

, _:. _:~'.<·:.:r 
"l...... '<< .. :,·.~~: .',.'}:<'· 

Manejo de Materl.ale~:o~~r~~o,Ma'nu.al~e'r{te' 
. . ;.··. _·_:... . . .... ·;·,.: -· ,,,•.;'.··.·.· .. ·. 

Equipo - Operación'"',,·.::::.,. .,·.,.,,-_.-•... :·• - ,•4 
:_·;·. ..·'\·.·. . , . : <- '/ ·s:· _-, .. 

. :;:·.' ,;:/·,~,, /,::·.·,. ·>_:-::,:,~.--<;···~<;~\.~~~. ·:-:,>:":~' ·- ~: .. :'·:'- .«_~---
Manejo de Materlales:.opera'do Elécfr'ónl.camenú> · .·. 5 

~- ~' '.~'. 

Equipo · ,>,::.•. •:1_ 
º/'/;~ .. -:;i\:-: : :·;~: . :;, .. ·'«': ~::~' 

¡. i!," . ~.: .' . 

;<-,qy:.j: ;;.:. 4 i'' ' 
A 1 mace naJT11 ~ntb,· 

,· 

~- '•-'.' ·, _.,.. 
: . -'. " ~ ~ 

: .. '>·:'·,::'.·.· 

·. ' ... '• 

Paquetes de : P r.~d u·c.l:ó'.'Vá cJci s'\~> Má n e'jo .. ! rite r no,. 

E' " 'no. Y :i\:i:}:~J~%l~~~~;;,f t'' [;1 : ;e ''') 

Ruta - Carga,y:.Déscá.r:ga:»_ 
• , ..• '"'"\' ..•. -•. ··-··.\• ·, ··1 

·.,,.:_ .. ,,•, ·'' ·, .~_--..:(( .. ~; :;'; .,':,·_::~;; __ ·/::,:;'·. > 
.... · .. -',:;·::·::· 

Limpieza:- .;Prácti_.~#}:··{_ Proced lmiento,s 
....... ,.," 

42 ' 

43 

7 . 

. ' 

\ 

"V" 



Funcion 11 w11 

CAJAS DE BOTELLAS 

Asignacion 

Cajas -

Cajas -



Funcion "X" 

LAVADORA DE TANQUE DE .PRODUCTO 

Asignacion Numero 

Lavadora del Tanc¡úe de Prod~ct~ :"." O.pi-
rac Ión. y:Aji.Jste· · ·· · · · · 46 

4. 7. 

Ma 

' .. , "·' 
14 



PRE-MEZCLADO DE JARABE- Y Dt LlENAOO 

Asignacion 

Producto 

Produc ta· 

y Ajsu te 

Lle 

· Funcion 11 y" 

" ...... 
' ~ ' . 

·'· 48 

~ . ) .· 

- ''so 

7 



Funcion "Z" 

EQUIPO CALENTADOR DE LA PLANTA EMBb~ELLADORA 

Asignacion Numero 

'e·, .. ' · .. 
Equipo Calentador - :O:p~~~~\ón Y.Afuste 

,:·, .·. ... _,·' : ... ,( :, ·,~ >} .-·:~:;.',\'. ·~·· '· 
':, ,: ·.·· ·.·,; . : ::..~ ·._,. ,.;~·,;:;;i>·1,. .;:, '<"':\:: ;.:."~·,:,\:':'.·' ':--/1.' .. ::.' 

L i mp 1 eza. '.'" Práct icair"iy'.Proée'd i·mie'ri'tos ,' ·. ·... .. :<• ... · ·• : .. ' '·' ,, ;;.~ .·= ... ~. ,. ·:·:' ,.· '.Í ··'./ .'.-'• ·· •• ~.'- • !•'.: .: ···> < ·.:.::·\':·· .. :'\r.'; !';:_~:· '.;' -~ ._. __ .,.'{ {,:·.:<; • ........ -~< ... · .. 

'"' , , , "J~ <i ~ft'.~:!\~~c'. . y';~~~~{~'l~'t~~w~ · · 
. -.. --. <- .. \-i;> ·.-' ,.• 

• 1 - ~ 

51 

7 



Asiqnacion Nº 16 

111 

SISTEMA PROPORCIONADOR DE AIRE 

Asignacion 

Sis terna Proporc iona~pr 'cie.>Á)r'~>;..• Ope­

ra e Ión y Mante.nimle~:'f\:i,i,<,,,« ·.>> 

Funcion 11 AA" 

Numero 

52 

7 

'·:·,., •'14' 



Asignacion 

Limpieza -

Equipo' 

de·· l:Í~ 

· Funcion 11 00 11 

Numero 

7 

·. 14. 



PLANTA EMBOTELL~PORA 

Asignacion 

Equipo de Limpieza 

tenirniento 

.,·,. ·.·:'·· 
·, ,> . 

Funcion "CC" 

53 



ASIGNACIONES DE ENT.RENAMIEN.tO 

PARA EL INSTRUCTOR, las asignaciones dan los~.~ entre-
. . . 

narniento, los métodos~ entrenainie.nto sugeridos y la ayuda 

~entrenamiento necesaria. Esto será de gran ayuda en la 

planeación, estructuración y realización de l·os P.lanes de Tra­

bajo de Entrenamiento. 



. ASIGNATURAS. DE EN. PRODUCC l.ON 

ASIGNATURA.DE 
'>;•··: .. ,,.-· 

. ' ~.,. ' ._:.·, l,. '.: 

,•. : :~"::: \,' ·«:;·;::.~.~~-: ,:'. 

Su Produc.to - Ayet'.\¡:·~~:;: 
su Companía 

Su Trabaj º.· 
Mater.i~les OperadoJ M~riualmente 

Equipo de Manejo - Operación 

Manejo de Materiales Operados 

Equipo - Operación y Mantenimiento 

Áanejo de Jarabe - Almacenamiento y 

Limpieza - Prácticas y Procedimientos 

Sistema Proporcionador de Aire - Operación 

Soluciones Saneadoras - Prepara·ción y Apli~ 

cación 

Equipo de Producción - Procedimientos~de 

Limpieza 

Equipo de Filtración y Purificaci6r:i.de Agua~ 

Operación 

Equipo de Tratamiento de Agua - Operación, 

Ajuste y Manteniniento 

Equipo Suavizador de Agua - Operación, Aju~-. 

te y Mantenimiento 

Lubricación - Prácticas y Procedimientos 

Sistemas de co 2 - Operación 

Sistemas de C0 2 - Operación y Mantenimiento 

Sistemas de C0 2 Líquido - Operación y Mante­

nimiento 

Coronas - Manejo y Almacenamiento 

Deareador - Operación y Ajuste 

. ' 

. : NÚMERO 

'··:'. 
2 

j 

7 .. 
8 

. '•".•'' 

9 

10 

11 

.12 ·. 

13 

1°4 

15 

16 

18 

19 

20 

·. ·,,,, 



ASIGNATURA DE '.ENTRENAMIENTO 

Enfr lado~- A~'A,gua ·.: ;Opúa~ Ión y 'Aj~ste 
Car.bon~ tádci:r:'( '.O p_er~¿¡~~ y A}uste'.;'_ · 

Desempacádora ''.'.:O pe/a·.~ Ión\ y AJ uste · · · 

Al 1 men_t~J?,:':.{~:e,;·.L~.v,ad?·~a r· p'~e~.lnspec~:i cln,' 
o 1 s t r t bücl ón•y;LJena'dci de B6{e 11,~; Ú'da 

Al imentid~./,.ciJ? lavad~r~:.f :lnspeC:c')6~-P 0·15".'· 

NUMERO 

21 

22 

23 . 

:;:-:. •.· • .. ··.•.· 2_5': · .. ,, ' 

. 26 .~-~ .. ·.;·.~: .. :/: 
•. ,··:., 

tribué:tó·n: :.·.,.: . · ": .. 

Bote 1 ta •de· 'j·;·;·ª~~ . -: o f>e·r:a c Lóii y AJ~ ~'t.e 
Jarabe. ;.'.Éq_Íii,-pó··.~edldor de-Agua - Ope.raclón 

y Ajuste 

Llenadora d~ Botella - Operación y Ajuste 

Producto Terminado - Prueba de Control 

Coronadora - Operación y Ajuste 

Mezclador de Botella - Operación y Aju~te 

Producto Terminado - Inspección.Visual. y 

Distribución 

Máquina de Inspección de Bebida - Operación 

/.:·Xt: ':"' .· 

:·· ~.,, :.· >· .·,. 
28\ 

· .. ,29· 

'• 30 
,i ,·,31 · 

· 32 

. ·33 
. ·34 

35 

y Ajuste 36 

Transportadores de Cajas y Botella - Opera-

ción y Ajuste 

Empacadora - Operación y Ajuste 

Paletizador - Operación y Ajuste 

Limpiador de Cajas - Operación y Ajuste 

Paquetes de Producto Vacíos - Manejo Interno, 

Movimientos y Almacenamiento 

37 
38 

39 
40 

41 



AS 1 GNATURAJ>E ENTRENÁM'rÉÑTO' <NUMERO 

,,;,;· 

Ruta - c.~/9.~:y;'oesca/g·~.\ 
e a J a Re ¡>a ¡.a cló n. . < ·> " >· 
Caja .. ,);,.~·{~){ '' :'.'.,,.'.'·> .... 
Lava do r:a··.~e,'.Ja nqúe · d~·?(r,~;i.t:¿:;·t:Y•i.~-,::9~~r.~b/61i 
y. Aju s.t'e :\)': •.•• ·. . .. , ... . ::·.. ". 

•:::::::9r~t:~1~i~~·tJ~i~¡¡~i~;t~~f }~i·I 
p rodUc tó :de·:·:ranq\.1e 'ú:\·\Ja'ra'b"e ;_,_-" . '.'ac+6n. 

· ·•~fü~r~~:::::::o:: _p:'.~f ül[~il~ilf !0r: .. ·. 
S 1 stema Proporc ionador. de:.A"i•re< . .; .. ope·rac:1on·. · 

Y
··.· ·.M. ante n 1 miento . . . . .< "· '.: ··.\: · : ;:: · "... .· ... ·. 

•:;· 
. 51 

; Equipo de Llmpiezá - Operaé'.íon, "¡~aóten'f~lento · 
':• 1,. ~ 

52 



Asignacion Nº 

· CTiempoJ 
SU PRODUCTO AYER Y 

.. ,; ;:, ,::· ·:·:··' :~:>;;i:t·~.:;: 

~~~:.~ 'd_e,, :~t~&'~~~i~~~:~l,~J~· ¡;¡;,;~~'¡:,, • '' 
F 11 me.··co n ::S-ori 1 do.'.~>·'.;·/·"··",< '.·: . ,::,,. '"·": · 

º AyUda 2 - 11 1il~;t~i"¡'~~·d~: 1reii'1:d·~~· '.c:arbona't~~~i~s•i' 
FiJf1!~,";§o.ncs.ori.1 do · ,. ·· · ···· · · " · 

Pasos __________ _ 

a. Aprender que materiales van dentro de una botella de.Coca-Cola. 
(Filme al hombre) (hombre a hombre) Ayuda 1. 

b. Aprender como y cuando tu compañía tuvo sus comienzos. (Filme 
al hombre) (Manual al Hombre) Ayudas 2 y 3 

c. Aprender como tu compañía se Inició en la venta de botellas 
en sus comienzos, y como ha crecido la industria embotelladora 
desde entonces (Manual al Hombre) 



Asignacion Nº ===2== 

· CTiempo) 
SU COMPAfllA '·, ·•• 1' 

,;:\r', ;~_: ... /··, ., 

Apoyo de E:~~~~~~~!;~Qt9( ' ·:;),.···· 
·.,,..., .... ·. . .• . i',, 

º Ayuda 1 - Llterátur~ ·sob.r~:su co~pañr~< 
•."•,-·. 

·· .... -. 

Pasos __________ _ 

a. Aprender como se Inició su compan1a y como ha crecido a 
través de los años. (Hombre a Hombre).· 

b, Aprender los beneficios que su compañfa le ha proporcionado 
en relación con seguros, vacaciones, días festivos, etc. 
Aprenda como puede ud. recibir dichos beneficios. (Hombre 
a Hombre) 

c, Aprender como podría ud. contestar a las siguientes pre­
guntas sobre su compañía, sí un amigo o vecino le pregun­
tara: 

º Como se embotella su producto? 
º Como se vende su producto? 
0 Que servicios están disponibles para 

los consumidores? 
0 Quién es el Gerente de su planta? 

Quién es el Gerente de Ventas? 
El Gerente de Producción? Gerente de 
Refrigeración? Gerente Administrati-
vo? 

(Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre) 

d. Aprender las responsabilidades de su departamento. (Hombre 
a Hombre) 

e. Explique a su instructor, ya sea por"escrito u oralmente, 
las responsabi 1 ida des de su departamento (Hombre a Hombre) 
(Experiencia a Hombre) 



1 Asignacion Nº 2 

CTiempoJ 
SU COMPAAIA 

Apoyo de Ehtrenami~f1to ======== 

.Pasos _________ _ 

f. Visite otros departamentos en la planta y aprenda las res­
ponsabilidades de cada departamento. Específicamente, 
aprenda aquella parte de su trabajo que esté directa o in­
directamente relacionada con su departamento (Experiencia 
a Hombre) (Hombre a Hombre). 

g. Apreder las políticas de su compañía y sus objetivos genera­
les. Aprenda como se considerarán estos objetivos en el tra­
bajo que ud. hará. (Hombre a Hombre) 

h. Aprender la organización general de su compañía y la organi­
zación específica de su departamento. (Hombre a Hombre}. 



Asignacion Nº 3 ===== 

CTiempoJ 
SU TRABAJO 

'.', " .. · .. 

.,. 
'· ! 

,. 

Pasos __________ _ 

a. Aprenda el trabajo a llevar a cabo en otras áreas de su 
departamento (Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre) 

b. Aprenda las funciones que ud. tendrá que desempeñar. Apren­
da las tareas generales y la responsabilidad envuelta en 
ellas. (Hombre a Hombre) (Manual a Hombre) 

c. Aprenda porque su área de trabajo, sus herramientas y equipo 
deben ser 1 impios y ordenados y porqué su apariencia perso­
nal es importante para ud. y su compañía. (Hombre a Hombre) 

d. Explique al instructor las funciones que ud. tiene asignadas, 
y las tareas generales y responsabilidades envueltas. 
(Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre) 

e. Explique como, en su opinión, lo siguiente se vería afectado 
por la manera en que ud. lleve a cabo su trabajo: 

° Costo de producción 
ºLa Calidad del producto 
0 Buena voluntad del consumidor 
0 Ventas 
º Crecimiento futuro de la compañía 

(Hombre a Hombre) {Experiencia a Hombre). 



Asigriacion Nº 4 

,. 
' 

\ J,,· 

MATERIALES OPERADOS MANUALMENTE 

EQUIPO DE MANEJO - OPERACION 

Apoyo de .Entrenamiento·=======·=··'·= .. === 
0 

Ay u da. 1 '·· 1 ·ns t ru ce. i oóe s .de Opei~C:i6h·"('(i.ia nÚf~6 fu}a) 
º Ayu~a 2 - .Libreto~ de s~:g.u:rlda~'.de'.{Hari'úJac:'(üri{;'.' .> 

•',. -

Pasos-=== 

.. 

··;'.: ... ;·, 
¡. 

CTiémpoJ 

a. Familiarlcese con el equi.po que usará. (Manual a Hombre) 
(Hombre a Hombre) Ayuda l. 

b. Aprenda las reglas básicas de seguridad que deben usarse 
cuando se opere el equipo. (Manual a Hombre) (Hombre a 
Hombre). 

c. Aprenda a cargar, descargar y mover una carga con el equipo. 
(Hombre a Hombre) 

d. Practique la carga, movimientos y descarga. (Experiencia a 
Hombre) • 



Asignacion Nº ==s == 

MATERIALES oPERAoos CTiempoJ 
EQUIPO DE MANEJO - OPERACION Y 

=== - ==~================================-

',·. 
' . ~ ' 

··- .. . . ~.-; ,. ·' 

Ayuda l. - lnstruc;ciones de,Eq~ipo _de ~an~.fac~ura. 

'. ; . - : '.'~ . >. 

Pasos-=====-==-=~-== 

a. Familiarícese con el equipo de potencia.que usará. (Manual a 
Hombre) (Hombre a Hombre) 

b. Aprenda las reglas básicas de seguridad que deben observarse 
cuando se opere el equipo de potencia. 

c. Aprenda como manejar el camión. Aprenda como manejarlo en 
reversa y al dar vuelta en esquinas.(Hombre a Hombre) 

d. Aprenda como hacer la rutina de inspección semanal, manteni-
miento y lubricación del equipo. Haga ésto, (Manual a Hombre) 
(Hombre a Hombre). 



MANEJO DE JARABE. 
ALMACENAMIENTO V ROTA~ION 

Apoyo 

' ... -· .' ~ 

Pasos -========~.=zo= 

Asignacion Nº 6 

CTiempoJ 

a. Aprenda Ja importancia de las buenas condiclonei de almacena­
miento y la rotación adecuada del jarabe, para la venta del 
producto. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

b. Aprenda como usar los símbolos del tambor de jarabe para al­
macenar y rotar los tambores de jarabe completos. 

c. Aprenda como distinguir entre Pre-mezclado y tambores de.bo­
tella de jarabe y aprenda donde se almacena cada tipo de ja-
rabe. (Hombre a Hombre) 

d. Aprenda como manejar y mover un tambor de jarabe sin lasti­
marse ud. mismo. (Hombre a Hombre) 

e. Explique a su instructor como tr·asladar correctamente, alma­
cenar y rotar el jarabe. (Experiencia a Hombre) 

f. Aprenda como se manejan los tambores de jarabe vacíos, como 
se almacenan y como se embarcan. (Hombre a Hombre) 



Asignacion Nº 7 

. . ·- ·' .. ·.· .. , ' 

Apoyo de Entreoamiento ===== 

Ayuda 

Ayuda 2 

Ayuda 3 
Jl.yuda 4 

Ayuda 5 

:.,:· 
···.\"i 

.·.· .. · M.~nual de P.roduci:lón . '.i.: .• •.• ,..'.·.:.~.:¿:¡~);(}', ... ·.· ._ .. · .. ·><-. 
·,;, .: L1 te ra. tura: sobre a gen tes:'.1'1'1.mp 1 ador:.es:':Wi'-eq iJ i po ..-:u sá do. 

: • .... :.-.·
1 rr<-_:. · ·: : · . , ·.,, ·:. ··/_)··:_,'.·:.·.:·:--:(.·, ··:·· -~~·{¡:·:.:_) .;::~"~,\:/·., · -·_·::.: '<:: · ·:'.~--;.:·~--- >'.<-.··- .< 

::-\.:f n.s p· u ccfones de U mp i e!Z~'. :para '.'E qlj i .PC>\d.~ Man uf,~ ct1(ra. 
,:·: .. ":·,_:.'>'_-.z:·~·;··. ·.·.-.. -·· . ,.· ·. -, - '··:.:_:;,,:·<:«:-:>·: ·--~ ~·, -·.-:) .. ,i~.-::_ .... ,(,-'\::';;.;,:.~·;.,·:. ><:-·:.·.". 
~;• ~ue s t ra.s de Jos Agentes ; Ll mp i á dor,e_s;Usaco 5 ~· <: > 
):~~Jti 1 po ·dt; t'.iinp léza · . ,.>\ .· , ' , -¡·,{:.¿y' . , 

. ·. ··! .. "·:. :. -, -51'" ·.Jf. ;:-". :• 
·" .,., .. :1;¡ 

' ,· ~· 

Pasos-======="""""===-

a. Aprenda porqué es importante mantener el equipo y su área de 
trabajo limpia y ordenada. (Hombre a Hombre) (Mnaual a Hombre) 

b. Aprenda lo siguiente acerca del equipo y Ja área de la que ud. 
es responsable. 

º Tipo y cantidad de agente 1 impiador a usar. 
° Frecuencia con que debe limpiarse 
0 Las superficies que deben 1 impiarse 
º El método de 1 impieza 

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 

c. Haga un programa de limpieza para tener una referencia de co­
mo limpiar el equipo del que ud. es responsable. (Experiencia 
a Hombre). 

d. Revise su programa con el instructor y demuéstrele que ud. sa-
be limpiar adecuadamente el equipo. (Hombre a Hombre) 
(Experiencia a Hombre). 

e. Aprenda que puede ud. hacer para conservar su área de trabajo 
limpia y en orden. (Hombre a Hombre). 

f. Demuestre que puede ud. conservar su área de trabajo 1 lmpia y 
en orden. (Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre), 



Asignacion Nº 8 

fTiempoJ 
S 1 STEMA PROPORC IONADOR DE JARABE - OPER~Cl'.0~'· 

' ,·' ·, .. ,. ~· ' 

;, . 

Apoyo de Entrenamiento/=:'="=:;;=•·='=,.=,=·=·= 
.. ':\:·., 

Pasos""""'======--====-==-

a, 

b. 

e, 

d. 

Aprenda el nombre y el propósito de las partes d'~l·sfs't'ema 
proveedor de jarabe. (Manual a Hombre) .(Hornbre'.a; Homb,f-.e.). . . ,. «.~ .. · '- ;~' :·. '.' . ·'.! . 

Aprenda corno introducir el jarabe en el 
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 

slste;¡~~~~~d~isión. 

Muestre a su instructor que ud. sabe 
rabe al sistema proveedor. 

., / '. (:·;·;'./\ ·;;·~:<··::';:-~·¡· 

co~o · ·1.~ t~~~)~'i-),'r,'.\·eJ~:Ja.~. 
' ,, ' ./'J"' . ,. ··,..<·,:::~, ·'.:".:::' .. - . ' 

Aprenda corno vaciar el sistema de provis.Ión·y como nJ~elarl.o-
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). · 



Asignacion Nº 9 
==== 

SOLUCIONES SANEADORAS - PREPARACION Y A~Li~A~ION~ 

Apoyo de Entrenamiento======== 
\ 

Ayuda l - Manual de Producción 
Ayuda 2 - Recipiente de 5 galones. 
Ayuda 3 - Compuesto limpiador. 
Ayuda 4 - Compuesto Clorhídrico 

Pasos~=======-== 

= 
CTie·mpo) 

a. Aprenda porqué los procedimientos de:llmpleza efectivos son 
esenciales para Ja producción de un producto de buena cal i-
dad. (Manual a Hombre) 

L Aprenda los tres pasos para la limpieza. (Manual a Hombre) 
(Hombre a Hombre) 

c. Explique porqué es necesario 1 impíar antes de la cloridaclón. 
(Experiencia a Hombre) 

d. Aprenda como preparar una solución 1 impiadora y hacer cinco 
galones. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) (Experiencia a 
Hombre) 

e. Aprenda porqué el cloro es utilizado y como la fuerza de las 
soluciones y el tiempo de contacto pueden afectar los metales. 
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 

f. Aprenda como preparar una solución clorhfdrica de 5% de con­
c en t r a c i ó n y hace r un g a l ó n de e 1 1 a • (Man u a 1 a H om b re ) ( H om -
brea Hombre) (Experiencia a Hombre). 



Asignaciori Nº 1 o =-=.:.; 
,,:-·,-

... ' .~ /;··:.'.-~<' -
. ·: \ .. :. -. ·. ' ,,-';' ~ / .. ; - : .. ~· '. ·. 

DIMÍENTOS of<\1~P1/zA 

====--~ 

EQUIPO DE PROouá.10N ., PROC 
(TiernpoJ 

-=========================================== 
· .. '. -~ 1.' 

.:-~ , .,.,, 

Apoyo de .. Entrenamiehtó.· ".L, <\:;: 

Pasos.....,=====-=""'""'==-

a. Aprenda las razones por las cuales es esencial 1 Implar el equipo 
del cual es ud. responsable. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 

b. Aprenda el procedimiento y la fuerza de las soluciones que debe 
utilizar al llevar a cabo los tres pasos necesarios para Ja lim-
pieza del equipo del que es ud. responsable. (Manual a Hombre) 
(Hombre a Hombre). 

c. Haga la solución 1 impiadora.y úsela para 1 implar el equipo. 
(Experiencia a Hombre). 

d. Haga la solución clorinado y úsela para clorinar el equipo 
(Experiencia a Hombre). 

e. Aprenda cuando debe limpiar y clorinar el equipo del que es ud. 
responsable. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 



Asignacion. Nº 1 1 ==== 

. ' CTi~mpciJ 
FILTRO Y PURIFICACION DE AGUA 

EQUIPO - OPERACION . . ·. 

Apoyo de Entrenarn)~r¡~o ·==···===== 
,¡. ::·.''. " ·.~·,, .' 

Pasos-=======--==---

a. Aprenda el propósito del filtro de arena, el carbón purificado 
y el filtro de agua .. (Manual al Hombre) (Hombre a Hombre). 

b. Aprenda la construcción y operación del filtro de arena, el 
pulidor de carbón y. el filtro pulidor. (Manual a Hombre) 
(Hombre a Hombre) 

c. Explique a su instructor el flujo del agua a todas las piezas 
del equipo de filtro y purificación. Etiquete cada parte y 
déle una función. (Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre) 

d. !'prenda como hacer y registrar los resultados de las siguien­
tes pruebas de agua después del punificador de carbón: 

º Sabor 
0 Residuos de Cloro 
º Claridad 

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) (Filme a Hombre) 

e. Practique efectuando y registrando resultados de las pruebas 
despues del purificacor de carbón. (Experiencia a Hombre). 

f. Aprenda la colocación de las válvulas, pruebas, etc. que se 
requiere para hechar a andar el equipo de purificación y fil-
tro. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 



Asignacion Nº 1 1 
==== 

FILTRO Y PURIFICACION DE'AGUA 
EQU 1 PO - OPERA(! ON .. _, 

. ' ··~· ·, 

'":: ·'. - ; ~~,' ~~·: 

Apoyo· d~f E,ntrenaRiT~ílfci .=·· =··=·=-'-=·· .= .. ==="". 

Pasos-.===========-

····" CTiempoJ 

g. Aprenda como y cuando retrolavar el equipo de filtro y puri­
ficación. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

h. Aprenda como recargar el f i 1 tro de arena y el purificador de 
carbón. (Hombre a Hombre) (Manual a Hombre). 

i, Demuestre que ud. sabe como operar el equipo de filtro y puri­
ficación. (Experiencia a Hombre). 



TRATAMIENTO QUIMICO DEL AGUA 
EQUIPO - OPE.RACIONi 
AJUSTE Y MANTENIMIENTO 

Asignacion Nº 12 

CTiempoJ 

Apoyo de Entren,.arn(~nt6· :===== 

: :::t · ~· , ir~itliti81;~::i~!~~~il.6. ;~;.¡j,.r,, '·'nª~"ra""" 
º ·AyUda .3: - E~:~.;f';~~'·'~,.Í~~~~~¡;·n't~./~tÍl lza·d·o·s.'.para h~~et·pruebas 

· " , ". '.de-. e o n t ro 1 : • .· · " -. · • · " · 

º Ayudá .. ;.4·i:,j''f;~¡~~;,~''!~d'~)ye~Í· s/i2~{'\, .:.:·/· 

' • ·, . ·'1·' .: ! . ~ . :: ' : ; ' . . ~: ·.,· ·. ;_ .. 

.• 1·.; ·:::.:,, ..• 
,·,·, .. _ 

Pasos----==-=.,-=====-=·-===--

a. Aprenda porque es necesario tratar químicamente el agua del 
producto. (Manual a Hombre). 

b. Aprenda que compuestos qu1m1cos están siendo añadidos al agua 
y el propósito de cada uno de ellos. (Manual a Hombre) 
(Hombre a Hombre). 

c. Aprenda el propósito de los alimentadores químicos, de las 
partes eléctricas y mecan1cas del sistema de tratamiento de 
agua y como operan. (Hombre a Hombre) (Manual a Hombre) 

d, Haga un diagrama de la estructura mecánica del equipo de tra­
tamiento. Etiquete cada parte y describa como trabaja. 
(Experiencia a Hombre) 

e. Aprenda los procedimientos de inicio y Jos chequeos diarios 
de mantenimiento que se hacen al equipo de tratamiento quími­
co. (Hombre a Hombre) (Manual a Hombre). 

f. Demuestre que ud. puede llevar a cabo los procedimientos de 
inicio y los chequeos diarios de mantenimiento que se hacen 
al equipo de tratamiento químico. (Experiencia a Hombre), 

g. Aprenda como hacer y registrar las pruebas de control de ope­
ración química necesarias. 

i, Aprenda como interpretar los resultados de la~ pruebas. (Ma­
nual a Hombre) (Hombre a Hombre). 



Asignacion Nº 12 

EQUIPO SUAVIZADOR DE AGUA - OPERACIO~, AJUSTE Y 
MANTEN 1 M.1 ENTO 

Pasos_=====...,..,==~=--

j, Aprenda como controlRr y ajustar: 

º La velocidad del flujo de agua cruda. 

===='· 
(Tiempo) 

0 La base de carga y la dosis de al imentación·de químicos. 
0 los sedimentos en el tanque de tratamiento quTmlco. 

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 

k. Del resultado de las pruebas químicas, se hacen los ajustes 
necesarios que se indican, conforme se necesitan en la base 
química de carga, la dosis de alimentación <le químicos o los 
sedimentos. (Experiencia a Hombre). 

l. Escriba ó explique las pruebas que se le hacen al agua, la 
frecuencia con que se real izan, como se interpretan los re­
sultados en cuanto a alimentación de químicos y que controles 
existen en la planta de tratamiento que afectaran la alimen­
tación de químicos. (Experiencia a Hombre). 

m. Aprenda donde y cuando se realiza el siguiente mantenimiento: 

º Limpieza 
º Engrasar 

(Manual a Hombre) 

y pintura del Interior del 
los motores y engranajes. 

(Hombre a Hombre). 

equipo 



Asignacion Nº 1 3 

EQUIPO SUAVIZADOR DE AGUA - OPERACION, (Tiempo) 
AJUSTE Y MANTENIMIENTO 

0 Ayuda - Manua 1 de P.roducc l ón :,, 

º Ayuda2 - lns'trucclones de Op~ra,ción d,e;Eqúlp~··éie Manufactura., 
. , .... , • ,r, 

0 Ayuda 3 - Equipo de Prueb~ de 6ü~~~~~ 
).',!. .··' :.· : '· ,, 

~,. . . i;: '. 

Pasos-=-=======-==""""""===-

a' 

b. 

c, 

d. 

e' 

Aprenda porque se utiliza el equipo suavizador de agua. 
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

Aprend?. como trabaja ~ada parte del equipo suavizador de 
agua (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre), 

Aprenda como arrancar y operar el equipo suavizador de 
agua. (Hombre a Hombre) (Manual a Hombre) 

Aprenda como real izar la prueba de dureza para controlar 
el equipo suavizador de agua. (Hombre a Hombre) (Manual a 
Hombre). 

Aprenda como retrolavar el equipo suavizador de agua. 
(Hombre a Hombre) (Manual a Hombre), 

f, Aprenda como regenerar el suavizador de agua. (Hombre a 
Hombre) (Manual a Hombre), 

g. Realice cada uno de los siguientes pasos y explique lo que 
está haciendo cuando lo haga: 

º Arranque y opere el suavizador de agua 
º Haga la prueba de dureza 
0 Retrolave e) equipo 
0 Regenere el suavizador 

(Experiencia a Hombre) 



Asignacion Nº 14 

'(Tiempo) 

LUBRICACION - rRACTICAS Y 

Apoyo de Entbensrniªh=t~··-:============ 
·. ,~··,e? , '. '. ,·,. ;. ·.··· ,, . , i;j(::. :-, ~ ,,. ·'" . ,- ,, . 
'··:~:-;'·~:\;: __ ·¡.,~' ..• ::;;:.:.:}/{:/;<1>~ "' /.::' \ ·:·: ., . :¡· ·,;". 

: : : :: :} : : ~tlliii~~~;~t::!ttl·~~~~~'.~tf :~11 i~tE::; :: : t O 
5 

. d 
0 

E q" 
1 
po • 

ºAyuda ·4 - Equipo\,~~ L~bffca~ció~. 
· .... 

Pasos-=-=======-""""'""""""""""---

a. Aprenda la importancia de una buena lubricación para el fun­
cionamiento del equipo, la vida del equipo y la operación de 
producción en general. (Manual a Hombre} (Hombre a Hombre) 

b. Aprenda lo siguiente del equipo del cual es ud. responsable: 

0 Los tipos de lubricantes a usar 
0 La frecuencia de lubricación 
0 Los puntos a ser lubricados 
º La cantidad de lubricante a usar 
° Como aplicar el lubricante a las piezas de 

unión. 

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

c. Haga una gráfica de lubricación para su referencia al lubri­
car este equipo. 

d. RP.vise su gráfica de lubricación con su supervisor y demués­
trele que ud. sabe como y cuando lubricar el equipo. 
(Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº ==1 s~= 

(Tiempo) 
SISTEMAS DE G0 2 .,QPER~CION, 

º Ayuda 1 ·-:'': Ha.nual de próducclón '.,·::; 
. ·. ~" 

º Ayuda 2 -,Dfag rama d~ Es'truct~r;a fo terna de 1 .. Re'gii 1 ador 
. ": '.·.,, . :.:~ -~. :- ·: : : . '." '· \. . 

ºAyuda 3 _·:·Regulador d~ .. co 2 <;,: ,·· ·· ·.,:"'':'':.:,:': 

ºAyuda 4 Herramlentás Necesa~'las<:"). '-··· '"! 

º Ayuda· 5 - ·Instrucciones del Fabrlc~nte par~ '..~.J .t~T~~tador de 
co2 · ·>··,: 0:''!' · 

0 Ayuda ,6 - Instrucciones del Fabricante para··ef."p'~riflcador de 
co 2 

0 Ayuda 7 - Elementos de Reemplazo para el Purificador de co 2 • 

º Ayuda 8 Solución Limpiadora para el Purificador de co 2 . 

Pasos-=======--==-==-

a, Aprenda por qué el 
do de su producto. 

dióxido de carbono se usa en el embotella­
(Manual a Hombre). 

b, Aprenda los tres tipos de dióxido de carbono que hay disponi­
bles comercialmente y el tipo que está usando nuestra planta. 

c. Aprenda los nombre y los propósitos de todas las partes dei 
sistema de co2 de los tanques de almacenamiento de co2 al 
carbonatador. Local ice estas partes. (Manual· a Hombre) 
(Hombre a Hombre) 

d. Haga un diagrama y etiquete cada parte del sistema de co 2 • 
Liste el propósito de cada parte. (Experiencia a Hombre). 

e. Aprenda como trabaja un regulador y como ajustarlo. (Manual 
a Hombre) (Hombre a Hombre) 

f. Demuestre que ud. sabe como poner y ajustar el regulador pa­
ra presiones de operación adecuadas. (Experiencia a Hombre) 

g. Aprenda como opera el calentador de co 2 y como ajustarlo. 
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

h. Aprenda como trabaja el purificador de co 2 • (Manual a Hombre) 

i. Aprenda como y cuando 1 impiar el purificador y reemplazar los 
elementos (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre), 



Asignacion Nº 1 s 

CTiempoJ 

.. ,.,. 
,'' - ·-<·-·-: 

Apoyo· 8~ érii;%\3'ri·arT1iént8: '\• '.'. ·. "''· ========== 

Pasos---==== ........ -----

j. Demuestre a su instructor que ud. sabe como t'r~b~Ú·~Ípu 0ri.,; 
ficador de co 2 y como mantenerlo. ,. 

Aprenda las posibles causas de lo siguiente, y I~ acci~n 
correctiva que debe tomarse: 

º Congelamiento en el Regulador 
º Baja de Presión en el Regulador 
ºVariaciones en la Presión del Regulador 

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 



Asignacion Nº 16 

SISTEMAS CILINDRICOS DE co2 (Tiempo) 
OPERACION Y MANTENIMIENTO 

•.; .. :·:..:~ ·.~·' 

º Ayuda'J :.::,:'iia!lúal 'de Producc'tón 

• Ayuda ;2, -·.:.lns t r'ucc 1 ones .de bpe ración )ab r.t ~an t~ ~ 
º Ayuda') ~<Herramlentas····Utl llz~das1':i>~'r'~;1.ii· Abertura .y 

<Conexión de'Clllndros.d.e:·co2·.;· '· · •. 
0 Ayu<léli:14 ~•.:És¿é11éls. . , 
º Ayuda•s· .'solución .de Jábón .•. 

Pasos __ -=-=----=----
a. Aprenda la construcción interna y el diseño de un cilindro 

de co2' las válvulas del cilindro y las medidas de seguri­
dad diseñadas para todo el equipo de co2. 

b. Aprenda los métodos de seguridad aprobados que deben ser 
usados para prevenir cualquier daño personal o a alguna 
propiedad, cuando los el 1 indros de co2 son: 

e. 

d. 

e' 

f. 

º Tras 1 a dados 
0 Abiertos 
º Cerrados 

º Calentados 
º Llenados 
ºAlmacenados llenos o vacíos 

Discuta lo anterior con su Instructor. (Manual a Hombre) 
(Hombre a Hombre). 

Aprenda como determinar el peso actual del co
2 

en los ci-
1 indros. (Hombre a Hombre). 

Pra.ctique el traslado, almacenado y peso de los cilindros 
de co

2
• (Experiencia a Hombre). 

Aprenda como probar cada el 1 indro de CO , de modo que no 
tenga ningún olor antes de conectarlo a~ suministrador di-
verso. (Hombre a Hombre). 

Aprenda como conectar y desconectar los cilindros de co 2 
del suministrador diverso. (Manual a Hombre) (Hombre a 
Hombre). 



Asignacion Nº 1 6 

SISTEMAS CILINDRICOS DE C02 (Tiempo) 
OPEílACION Y MANTENIMIENTO 

Apoyo de Entrenamiento ====== 

Pasos _________ _ 

g. Practique como c.onectar y desconectar los cilindros de C0
2 

del suministrador diverso. (AsegDrese de checar que no 
haya olor en cada. cilindro). (Experiencia a Hombre). 

h. Aprenda como detectar y corregir las fugas· de co
2 

en el sis­
tema (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

1. 

j. 

Aprenda como calcular 
1
el rendimiento de CO en cajas por 

libra de gas utilizado. (Hombre a Hombre) ~Manual a Hombre). 

Practique el cálculo de rendimiento por caja por libra de 
C0 2 utilizado. (Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº ==' ª== 

SISTEMA LIQUIDO DE co2 (Tiempo) 
OPERACION Y MANTENIMIENTO 

Apoyo de 

º Ayuda 
"' : '.' 

'"' Mánual de Producción ··,( 

º Ayuda 2 -

º Ayuda 3 
1 n.s trucc i enes de Ope raciól1 ,~él'. Fa·b¡:·¡·c;¡l:nte•; 

'.-, ·, 

.D 1 a g rama de E q u 1 p o , , ' ; 
0 Ayuda 4 - Solución de Jabón. ·.,· 

: . . 
· .. 

Pasos----=--=~,........_--

a. 

b. 

c. 

Aprenda como el slste.ma de almacenamiento de ca, líquido es 
construido y como opera. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre 

Aprenda como calcular la cantidad de co
2 

recivido y como re­
gistrar estos datos. 

Aprenda como llevar a cabo los procedimientos diarios del 
sistema de suministro de co2. 

d. Practique poner el sistema en operación. (Experiencia a 
Hombre) • 

e. Aprenda como detectar y corregir fugas en el sistema de co
2

• 
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

f. Aprenda como calcular el rendimiento de co
2 

en cajas por li­
bra. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 

g. Aprenda la frecuencia y los métodos utilizados para limpiar 
el recipiente de co

2
• (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 



Asignacion Nº 1 9 

·tTiempoJ 
CORONAS - MANEJO Y ALMACENAM.IENTO. 

Apoyo de Ent_renari-íléht;O=' ===== 
: .·· 

º Ayuda. -'Manual d~ ·Manejo y _Almacenaje 

º Ayuda 2 - A.brldor de~ C~J~s. de<.Corona 

Pasos-==== .. =-=======----

a. Aprenda la importancia del buen manejo y almacenado de co­
ronas. {Manual a Hombre) {Hombre a Hombre). 

b. Aprenda la manera correcta de manejar y almacenar coronas. 
(Manual a Hombre) {Hombre a Hombre). 

c. Explique a su instructor como deben manejarse y almacenar­
se las coronas. {Hombre a Hombre) {Experiencia a Hombre). 

d. Aprenda como descargar y transferir coronas del transporta­
dor al área de almacenamiento. 

e. Practique la descarga, transportación y almacenamiento de 
coronas. (Experiencia a Hombre). 

f. Aprenda como abrir las cajas de corona y vaciar las coronas 
en e.1 coronador. (Hombre a Hombre). 

g. Aprenda c0mo, por qué y cuando se remueven las co~onas del 
coronador y como se almacenan. ·(Hombre a Hombre). 

h. Remueva las coronas del coronador y almacénelas. (Experien­
cia a Hombre). 



Asignacion Nº 20 
~== 

=====·=-
DEAREADOR - OPERAC 10.N Y ¡!\JUSTE (Tiempo) 

' ~!,>. .. '~ <:'.,),~:::" .. :.:.}·f:: ;· . 
...... -==-=================i:::::i::=:====~======::~:::=:;=::::=r. 

' ' ., : .. '/·(/;'./';' ':': ' ··. ·.·. ' ' ' .· . 

Apoyo 'de En1J.rB~f;lárqi.E!f1'tP>=. =~=== 

: : : : : : : : '~~~tf [~~~;~~t1'.~~~f !~:][~,: .\~;:',~~ ¡ p0 .· ~e 1 · Fa ~.d ca.o te • 
. '; . ..,.. - ''.· .. <· ¿:·,,-·~ -~:;:· '.;. :,:~.- ;'' ... , ,.· 

\'.' '·'·:::;·: 

., '" 

. ··; 

: .··­
'·' 

~asas ___ .,..... _____ ...__ 

a. Aprenda por qué el agua para embotellar es deaereada. 
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

b. Aprenda como trabaja el deareador para remover el aire 
del agua para embotellar. (Manual a Hombre) (Hombre a 
Hombre). 

c. Aprenda las partes del deareador y el propósito de cada 
una. 

d. Aprenda las precauciones de seguridad que se deben obser-
var cuando se trabaja con el deareador para prevenir 
accidentes personales o daños a una propiedad.o-iombre a Hombre). 

e. Haga un esquema del deareador y explique como trabaja. 
(Experiencia a Hombre). 

f. Aprenda como arrancar y apagar el deareador. (Manual a Hom­
bre) (Hombre a Hombre). 

g. Opere el deareador, incluyendo el arranque y el paro. 
(Experiencia a Hombre), 



Asignacion í\Jº 2 1 

ENFRIADOR DE AGUA 
OPERACION Y AJUSTE· 

CTiempoJ 

' .. _'·-'< 
' ~-. ~· :" 

Apoyo de Entrenamit3Htd'=··: ========== 
-': ; .. : ;·~,.<'.''." ·. ,·.'~::· ;°' •;._·_.- ;·_. ~-·' í::;· : '; . 

) ·~· . ' 

; .. ·:·:.• 

·'' 
º Ayuda l .. - 'Ma~ua'I d~ Rrodu~Ú'cSn 
º Ay.uda'·2 ¡;'nstµ~·~¿.,·R·~es·de ~

0

per,a~i"~~ 'dei .Éq~Jp6 .. ~el Fabri-
.cante' .. 

Pasos~=====-===-== .... -=-

a. Aprenda el propósito del enfriamiento de agua y como obte­
nemos refrigeración mecánica. (Hombre a Hombre) (Manual a 
Hombre) • 

b. Aprenda como trabaja el sistema de enfriamiento de agua. 
(Hombre a Hombre) (Manual a Hombre). 

c. Aprenda las precauciones de seguridad que deben observarse 
cuando se trabaja con el enfriador de agua para prevenir 
accidentes personales o daños a la propiedad. 

d. Aprenda el nombre y localización de cada una de las partes 
y controles en el sistema de enfriamiento de agua y apren­
da como trabajan. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

e. Haga un esquema del sistema enfriador y explique por escri-
to o oralmente como trabaja. Asegúrese de incluir todas 
las partes y controles del sistema. (Experiencia a Hombre). 

f. Localice los recursos de segurid.:d tanto mecánicos como 
eléctricos que se utilizan en el sistema de enfriamiento 

g. 

de agua y aprenda como trabajan. (Manual a Hombre) (Horno.re 
a Hombre). 

Aprenda como arrancar, operar y parar el sistema de enfría­
miento de agua, (Manual a Hombre) {Hombre a Hombre). 



Asignacion Nº 2_1 __ 

ENFRIADOR DE AGUA 
(Tiempo) 

OPERACION Y AJUSTE 

Apoyo de EntrenE:iM,ientcf=· ·=====· ... 

Pasos--=""'*=-====-=---==---

h. Demuestre que es ud. capaz de arrancar, operar y parar el 
sistema de enfriamiento de agua. (Experiencia a Hbmbre), 

i. Aprenda que condiciones de operaci6n pueden causar los si­
guientes problemas: 

ºTemperatura del agua de embotellado variante 
durante el día de operación. 

º La temperatura del agua de embote! lado es 
constante pero está más caliente de lo normal. 

º El enfriador se queda sin agua. 

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 

Aprenda como loca•izar y corregir los problemas menciona­
dos anteriormente. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 



Asignacion Nº 2 2 

CARBONATADOR (Tiempo) 
OPERACION Y AJUSTE 

Apoyo de Entrenamiento -====== 

0 AYUDA - MANUAL DE PRODUCCION 

ºAYUDA 2 - INSTRUCCIONES DE OPERACION DEL FABRICA~TE 
DEL EQUIPO 

Pasos _________ _ 

a. Aprender por qui el agua que se usa para embotellar 
debe carbonatarse. (Manual a Hombre) (Capacitador a 
Hombre) Ayuda 1 

b. Aprender cómo el agua es carbonatada. Aprender Ja 
importancia de la relación entre Ja temperatura del 
agua y Ja presión de co2 en el carbonatado. 
(Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) Ayuda 1 

' 
c. Aprender las partes del carbonatador y cómo trabaja. 

(Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) Apoyo 2 

d. Hacer un esquema del carbonatador, ilustrando cada 
parte de que consta y cómo trabaja. (Experiencia a 
Hombre) 

e. ·Aprender Jos procedimientos de "ARRANQUE'' y "PARO" 
del carbonatador. (Instructor a Hombre) 

f. Aprender las precauciones de seguridad que deben 
observarse cuando se trabaja con el carbonatador pa­
ra prevenir daños personales o al propietario. 
(Instructor a Hombre) 

g. Demostrar que se es capaz d~ arrancar y parar el 
carbonatador. (Hombre a Instructor) '(Experiencia a 
Hombre) 

h. Explicar las causas y correcciones de Jos siguientes 
problemas: 



Asignacion Nº 22 

CARBONATADOR - (Tiempo) 
OPERACION Y AJUSTE 

Apoyo de Entrenamiento _,· ·===== 

Pasos _________ _ 

º La carbonatación del producto terminado 
es normal, pero hay una repentina merma 

de agua carbonatada en Ja 1 lenadora. 

º La relación entre Ja temperatura y presión 
del carbonatador es satisfactoria, pero 
la carbonataclón del producto terminado 
es baja y variada y continúa bajando 
durante el día de operación. 

º Presiones excesivamente altas son requeri­
das para obtener la carbonatación apropia­
da. 

(Experiencia a Hombre) 



Asignacion Nº 23 

DESEMPACAOORA (Tiempo) 
OPERACION Y AJUSTE 

Apoyo de Entrenamiento===··===-

º AYUDA 1 - INSTRUCCIONES DE .OPERACION bEL F~BRJCANTE 
DEL. EQU 1 PO 

Pasos __________ _ 

a. Aprender las ventajas de usar una desempacadora du­
rante la operación de producción. (Manual a Hombre) 
(Instructor a Hombre) Ayuda 1 

b. Aprender las precauciones de seguridad que deben ser 
observadas durante la operación de la desempacadora 
para prevenir daños personales o al propietario. 
(Instructor a Hombre) 

c .. Aprender cómo la desempacadora retira las botellas 
de las cajas y las descarga en el alimentador de la 
lavadora. (Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) 
Ayuda 1 

d. Aprender qué ajustes son necesarios en el mecanismo 
de la desempacadora para eliminar ... 

0 Botellas caídas del mecanismo que las le­
vanta, después de que han sido levantadas 
de 1 a caja, 

0 Botellas que no han sido levantadas de la 
caja 

º Botellas reunidas en una caja que serán 
removidas por la desempacadora 

(Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) Ayuda 



Asignacion Nº 2 3 

DES EMPACADORA (Tiempo) 
OPERACION Y AJUSTE 

Apoyo de Entrenamiento -======== 

Pasos __________________ __ 

e. Aprender con qué controles y seguridades cuenta la 
desempacadora. . . 
Identificar el uso.y localización de cada control y 
seguridad, y cómo trabajan. (Manual a Hombre) 
(Instructor a Hombre) Ayuda 1 

f. Aprender qué ajustes o cambios son necesarios en la 
desempacadora para manejar los diferentes tamaños de 
empaque. (Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) 
Ayuda 1 

g. Aprender cómo alimentar las cajas de botellas y/o 
cajas de cartón de Ja desempacadora. Operarla y 
mantenerla proporcionando botellas al alimentador 
de la lavadora mientras se hace la preinspección 
necesaria de las botellas usadas. (Instructor a 
Hombre) 



Asignacion Nº 24 

CTiempoJ 
ALIMENTACION DE LA LAVADORA 

Apoyo de Entrenamiento ===== 

º AYUDA 1 - MANUAL DE ~RODUCCION 

ºAYUDA 2 - DIAGRAMA ESQUEHATICO DE LA LAVADORA 

º AYUDA 3 - GRUPO MUESTRA DE BOTELLAS SIN LAVAR: 

- LAVABLES 
- NECESITAN TRATAMIENTO ESPECIAL. 

Pasos _________ _ 

a. Aprender por qué es importante la preinspecclón a Ja 
estación alimentadora de la lavadora. (Manua·1 a 
Hombre) (Instructor a Hombre). Apoyo 1 

b. Aprender las precauciones de seguridad que deben ser 
observadas mientras se trabaja con el alimentador 
de la lavadora para prevenir daños personales o al 
propietario. (Instructor a Hombre) 

c. Aprender cómo las botellas son lavadas por la lavadora. 
(Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) Ayudas 1, 2 

d. Aprender c.ómo inspeccionar, clasificar y enviar las 
botellas al alimentador de la lavadora. (Instructor a 
Hombre) 

e. Examinar el grupo muestra de botellas sin lavar y sepa­
rarlas en los siguientes grupos: 

- Que pueden ser lavadas dentro de la lavadora 
- Que necesitan tratamiento especial antes de 

ser lavadas en la lavadora 
- Que deben ser desechadas 

(Experiencia a Hombre) Ayuda 3 

f. Demostrar que se puede trabajar en la estación alimenta­
dora de la lavadora e inspeccionar, clasificar y proveer 
botellas a la lavadora. (Experiencia ·a Hombre) 



Asignacion Nº 25 

ALIMENTACION LAVADORA - INSPECCION 
DISTRIBUCION Y LIMPIEZA DE CAJA VACIA Y 

CTiempoJ 

Apoyo de Entrenamiento ===== 

º AYUDA - MANUAL DE PRODUCCION 

ºAYUDA 2·- ENVASES RECHAZADOS 

º AYUDA 3 - GRUPOS DE ENVASES SELECTOS PARA INSPECCION Y 
CLASIFICACION 

º AYUDA 4 - GRUPO DE CAJAS SELECTOS PARA INSPECCION Y 
CLASIFICACION 

Pasos __________ _ 

a. Aprender la importancia de una inspección minuciosa 

b. Aprender el método por el cual los envases son lava­
dos. (Instructor a Hombre) 

c. Aprender cómo quitar Ja basura de Ja estación de 
lavado de envase. (Instructor a Hombre) 

d. Practicar el lavado de envase en esta estación en la 
línea de producción. (Experiencia a Hombre) 

e. Inspeccionar, limpiar y clasificar los envases en 
·grupos muestra. 

.. 



Asignacion Nº 2 6 ====== 

LAVADORA DE BOTELLA (Tiempo) 
OPERACION Y AJUSTE 

. 1 

Apoyo de Entrenamiento -=======-

º AYUDA 1 - MANUAL DE PRODUCCIO~ 

ºAYUDA 2 - INSTRUCCIONES DE OPERACION DEL.FA.BRIC~NTE DEL 
EQU 1 PO 

ºAYUDA 3 - SOLUCION "P" 
0 AYUDA 4 - LAS HERRAMIENTAS COMO REQUISITO 

·.,. 

Pasos ___________ _ 

a. Aprender qué se espera de una buena operación de 
lavado de botellas. (Manual a Hombre) Ayuda 1 

b. Aprender las precauciones que se deben observar a fin 
de evitar daños personales o al propietario cuando 
se trabaja con la lavadora de botellas. (Instructor 
a Hombre) 

c. Aprender el uso del pre-enjuague, local izar e iden­
tificar las partes de la sección de pre-enjuague y 
cómo trabajan. (Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) 
Ayuda 2 · 

d. Aprender cómo arrancar, operar y parar el pre-enjuague. 
(Manual a Hombre) ( lns'tructor a Hombre) Ayuda 2 

e. Aprender los ajustes que pueden hacerse en las partes 
del pre-enjuague para lograr una operación satisfac­
toria. (Manua 1 a Hombre) ( 1 nst ructor a Hombre) 
Ayudas 1.,4 

f. Demostrar al Instructor que se es capaz de arrancar, 
operar, ajustar y para el pre-enjuague. (Experiencia a 
Hombre) 

g. Aprender el uso de los compartimientos de lavado. 
(Manual a Hombre) Ayudas 1, 2 · 

h. Aprender el nombre y localización de las partes de 
un compartimiento de lavado y cómo trabajan. (Instructor 
a Hombre) (Manua 1 a Hombre) Ayuda 2 



Asignacion Nº ====2 6== 

(Tiempo) 
LAVADORA DE BOTELLA - OPERACION Y AJUSTE 

Apoyo de Entrenamiento ======= 

Pasos _________ _ 

i. Aprender .el uso del enjuague final, local izar e· 
identificar las partes de que consta la sección de 
enjuague y aprender a manejarlas. (Manual a Hombre) 
Instructor a Hombre) Ayuda 2 

j. Aprender a usar la solución "P" para hacer las 
pruebas de residuos de detergente en las bote! las 
lavadas. (Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) 
Ayudas 1,3 

k. Aprender qué ajustes o reemplazos pueden hacerse en 
las partes de trabajo para que la sección de 
enjuague final tenga una buena operación. (Manual a 
Hombre) (Instructor a Hombre) Ayudas 2, l¡ 

l. Aprender cómo arrancar, operar y parar el enjuague 
final. (Instructor a Hombre) (Manual a Hombre) 
Ayuda 2 

m. Aprender la localización de las seguridades de la 
lavadora, cómo trabajan y cómo se reinstalan. 
(Hanual a Hombre) (lnstruct?r a Hombre) Ayuda 2 

n. Aprender qué hacer para limpiar la lavadora al final 
de cada día de operación. (Manual a Hombre) (Instruc­
tor a Hombre) Ayuda 2 

o. Aprender cómo arrancar y parar las bombas, motores 
'I guías que operan la lavadora. (Manual a Hombre) 
(Instructor a Hombre) Ayuda 2 



-----1 
Asignacion Nº 26 

(Tiempo) 
µLAVADORA DE BOTELLA - OPERACION Y AJUSTE 

Apoyo de Entrenamiento ======= 

Pasos __________ _ 

p. Demostrar al Instructor que se puede arrancar., 
operar, parar y limpiar la lavadora, (Experiencia a 
Hombre) 



Asignacion Nº 21 

TANQUE DE BOTELLA Y PRODUCTO 
SOLU c 1 ONES L 1MP1 ADORAS - REQU ER 1M1 EN TOS (Tiempo) 
PREPARACION Y MANEJO 

Apoyo de Entrenamiento =========-

º AYUDA - MANUAL DE PRODUCCION 

º AYUDA 2 - 1NSTRUCC1 ONES DE OPERAC 1 ON DEL FABR 1 CANTE 
DEL EQUIPO DE LAVADO 

º AYUDA 3 - INSTRUCCIONES DEL FABRICANTE PARA AJUSTES 
DE LAVADO 

ºAYUDA 4 - CUBIERTA PROTECTORA 

ºAYUDA 5 - SOLUCION DEL EQUIPO DE PRUEBA ~E LA LAVADORA 
0 AYUDA 6 - FORMA PARA REPORTE DE OPERACIONES DE PRODUCCION 

Pasos __________ _ 

a. Aprender cómo y por qué son usados los equipos de 
lavado. (Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) 
Ayudas 1, 2 

b. Aprender las precauciones a seguir cuando se usa 
el equipo para evitar daños personales o al propie­
tario. (Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) 
Ayudas 1, 3, 4, 5 

c. Aprender los siguientes requisitos para las solucio-
nes de lavado •.. 

ºTipo de equipo de lavado • 
º Fuerza de las soluciones 
º Temperatura de las soluciones 
º Tiempo de contacto de las soluciones 

(Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) Ayudas 1, 2, 3 

d. Aprender la localización de la muestra del orificio 
de sal ida y termómetro de cada compartimiento de la 
lavadora (Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) 
Ayuda 2 

e. A~render c6me se hace la prueba de fuerza c5ustlca 
y checar la temperatura de Isa soluciones de lavado 
Aprender dónde y cómo son registradas los resultados 
de las pruebas y la frecuencia de las mismas 
(Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) Ayudas 1, 2, 3, 6,7 



Asignacion Nº 27 

BOTELLA Y TANQUE DE PRODUCTO CTiempoJ 
SOLUCIONES LIMPIADORAS - REQUERIMIENTOSJ 

PREPARACION Y MANEJO 

Apoyo de Entrenamiento -======= 

1 

. ;" 

Pasos __________________ __ 

f. Prueba las soluciones de lavado, registra los resulta­
dos y rep6rtalos a tu instructor. · (Experiencia a Hom­
bre) • A y u das 2 ·, 6 , 7 

Aprender por qui es necesario almacenar Jos envases .de 
componentes de lavado en un área l Impla, seca y fuera 
del camino. Localiza esta área en tu planta. (Manual 
a Hombre) (Instructor a Hombre) Ayudas 1, 3 

Expl lea a tu instructor las precauciones que debes 
observar mientras manejas substancias cáusticas. 
(E~periencia a Hombre) 

Aprender c6mo expresar el peso de los componentes 
necesarios para dar a las soluciones de lavado la 
fuerza correcta. (Manual a Hombre) (Instructor a Hombre) 
Ayuda 2 

Aprender a real izar una recarga completa para cada 
compartimiento de la lavadora. (Instructor a Hombre) 
(Manual a Hombre). Ayudas 2, 3 

Demuestra a tu Instructor que eres capaz de recargar los 
compartimientos de la lavadora y mantenerlos a su fuerza 
correcta. (Experiencia a Hombre) Ayudas 5, 6 



Asignacion Nº 2 a 

CTiempoJ 
BOTELLAS LAVADAS - INSPECCION VISUAL Y DISTRIBU~ION 

Apoyo de Entrenamiento -====== 

Pasos _________ _ 

f. Aprenda como sacar y distribuir las botellas mientrás traba­
ja en la estación de inspección. (Hombre a Hombre). 

g. Practique inspeccionando y clasificando un grupo selecto de 
botellas en la estación de inspección de botella lavada y 
explique a su instructur por qué algunas botellas fueron re­
chazadas. (Experiencia a Hombre). 

h. Dé a su Instructor las respuestas a lo siguiente: 

0 ·cuál es la importancia de una inspección de botella lavada? 

ºCuál es el patrón de vista que se utiliza en la inspección 
de botella lavada? 

° Cuál es la posición de sentarse correcta que debe usarse. 
en la Inspección de botella lavada? 

º Qui actitud mental debe ud. t~ner para hacer un buen tra~a­
jo de inspección de botella lavada? 

(Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº 28 

BOTELLAS LAVADAS - J'NSPECC,l'.ON VISUAL Y DISTRIBUCION CTiempoJ 

Apoyo 

º AYU 

.· ,.;.!··\ 

'• 

1 _: MANúAl··oE ,PRODuc e r ON 
. .;/,MUESTRAS DE.: 

~~bTElLAS LAVADAS RECHAZADAS. 
BOTELLAS UD-LAVABLES 

~ BOTELLAS A S~R RELAVADAS 
BOTELLAS ROTAS . . • .. · 

LITERATURA DEL FABRICANTE ACERCA DE LÁ- LUZ 
DE .1NSPECC1 ON 

Pasos __________ _ 

a. Aprender por qué la inspección de botella lavada es 
importante para la venta (Manual a Hombre) 
(Instructor a Hombre) ·Ayuda 

b. Aprender las precauciones de seguridad que deben obser­
varse mientras se trabaja en la inspeccion de botellas 
lavadas para prevenir daños personales y al propietario. 
(Instructor a Hombre) 

c. Examinar la estación de inspección de lavado de botellas 
y aprender el uso de: 

ºLa luz de inspecc1on 
º Reflector de cuel Jo de botella 
0 Ref 1 ecto r 

(Hombre a Hombre) 

d, Aprenda los requisitos necesarios para ser un inspector .. 
de botella lavada. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

e. Aprenda como agrupar y distribuir las siguientes botellas 
en la estación de inspección de botella lavada ... 

0 Necesitan atención especial 
º Necesitan ser re 1 avadas 
º Rotas 

(Hombre a Homb r.e). 



Asignacion Nº 31 

CTiér;npo) 
LLENADORA - OPERACION Y AJUSTE 

•. ··! 

Apoyo dE? :Éntrenarnient6'~· 

·',... '··'·" 

Pasos __ ====-===--===---

n. Practique el arranque, operación y paro de la llenadora. 
(Experiencia a Hombre). 

o. Aprenda que ajustes se hacen en la l lenadora para cambiar 
o ajustar la al tura de llenado. (Manual a Hombre) 

p. Explique a su instructor las posibles causas y forma de 
corregir las siguientes dificultades en el llenado. Oe 
ser posible, demuestre la corrección en la llenadora. 

ºTodas las botellas de la l lenadora que no están 
siendo llenadas correctamente - están altas. 

ºTodas las botellas de la llenad.ora que no están 
siendo llenadas correctamente - están bajas. 

ºLa altura de llenado varía de botella a botella. 

ºBotellas de la misma válvula de llenado cspumeando 
excesivamente. 

ºEl nivel de líquido en la cabeza de la llenadora 
varía durante un día de operación. 

ºBote~las de una misma válvula de llenado no están 
siendo 1 lena das completamente. 

ºBotellas de una misma válvula de llenado no están 
desahogando. 

(Experiencia a Hombre), 



Asignacion Nº 30 

JARABE - AGUA EQUIPO DE MEDICION 

OPERACION Y AJUSTE 

CTiempoJ 

Apoyo de Entrenamiento 

º Ayuda 1 - Manua 1 de Produce i ón 
0 Ayuda 2 - Instrucciones de Operación del Fabricante 

Pasos _________ _ 

a. Aprenda por qué es importante conservar el equipo medidor de 
jarabe - agua en perfectas condiciones de operación. 

b. Aprenda los nombres de las partes que componen el equipo 
medidor de jarabe-agua, su propósito y como trabajan. 
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

c. Aprenda como se mide la cantidad de agua con el sistema 
medidor de agua. 

d. Aprenda como se controla el flujo y la cantidad de jara­
be. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 

e. Aprenda como trabajan los controles paia sincronizar la 
proporción de agua y jarabe. (Manual a Hombre) (Hombre a 
Hombre). 

f. Aprenda que ajustes se pueden hacer al equipo para corre-
gir o cambiar el radio del jarabe. Aprenda como hacer 
estos ajustes. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

g. Aprenda los nombres y la localización de los controles 
automáticos en el equipo medidor y como trabajan. (Manual 
a Hombre) (Hombre a Hombre). 

h. Explique a su instructor que pasaría en cada una de las 
siguientes situaciones y que haría ud. para corregirlas: 

º Fallas eléctricas en el equipo. 
º Paro del flujo de jarabe en la fuente 

de medición. 



Asignacion Nº 

JARABE-AGUA 
EQUIPO DE MEDICION-OPERACION Y AJUSTE , 

·., •,, 

º Paro del flujo de agua en Ja 
fuente de medición. 

º Cambio en Jos resultados de Ja~ 
pruebas del radio del jarabe. 

(Experiencia a Hombre) 

30 = 

(Tiempo) 

i. Aprenda Jos procedimientos de arranque, operación y paro 
del sistema medidor de jarabe-agua. Demuestre a su ins-
tructor que ud. puede hacer ésto. (Manual a Hombre) (Hom­
bre a Hombre) (Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº 31 
= 

LLENADORA - OPERJ\90N'.Y·AJUSTE 
(Tiempo) 

i' 
- Hanua 1: de P~Ó;ducc t'ó~'. º Ayuda 

º ~yuda 2 - lnstru.cclones de o~úacló.n del Fa~rica·~~te 
ºAyuda 3.:,; Válvulas de Llenado ' .J.·: 
ºAyuda 4 - Partes de Reparación de 'la Válvula Ll~riador'a 

,.:· '.- ··.··': 1:· 
0 Ayuda 5 - Herr~mientas 

Pasos--==-==---=._-=,.....--

a. Aprenda que hace una llenadora con respecto a la precisión 
de medición, velocidad de operación, a~tomatización y con­
trol de bebidas carbonatads. (Manual a Hombre) (Hombre a 
Hombre). 

b. Aprenda los 4 pasos básicos de llenado. (Manual a Hombre) 
(Hombre a Hombre). 

c. Discuta con su instructor como los 4 pasos de 1 lenado al 
embotellar superan ios siguientes problemas. 

º Baja de presión. 
º Agitación. 
° Control de nivel de llenado. 

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 

d. Haga un bosquejo o explique como se llevan a cabo los 4 pa-
sos de llenado en la llenadora. Indique estos 4 pasos en 
la llenadora cuando esté llenando botellas. (Experiencia a 
Hombre), 

e. Aprenda como aplicar y mantener la presión en la cabeza de 
la ilenadora. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

f. Aprenda cual es la temperatura correcta de operación y cua­
les son los ajustadores de presión en la l lenadora. (Manual 
a Hombre) (llombre a Hombre). 



Asignacion Nº 3 l 

.= 
(Tiempo) 

LLENADORA - OPERACION Y AJUSTE 
,'•· 

Apoyo de Entrenamiento=·====== 

g. 

h. 

i. 

j . 

k. 

1. 

Separe una válvula de llenado, identifique cada parte y 
explique la función de éstas en los 4 pasos de 1 lenado. 

Con la válvula de llenado completamente desmontada, apren­
da las las áreas en las que ocurren problemas de llenado 
más frecuentemente y aprenda que trabajo se le tiene que 
hacer a la válvula para corregir estos problemas. (Manual 
a Hombre) (Hombre a Hombre) 

Sin la ayuda de ningun material de referencia, haga una 1 Is­
ta de los problemas más frecuentes en el 1 lenado, tanto para 
la válvula 1 lenadora como para la cabeza de la 1 lenadora. 
Diga como corregiría ud. estos problemas. 

Aprenda las precauciones de seguridad que debe ud. observar 
cuando trabaje con la llenadora para prevenir accidentes 
presonales o daños a la propiedad. 

Aprenda los pasos que se deben dar para a 1 is ta r 1 a 11 e na do­
rapara la operación de llenado. 

Aprenda los pasos que debe seguir para parar la llenadora 
al final del día. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

m. Aprenda como operar la 1 lenadora durante el día. (Manual a 
Hombre) (Hombre a Hombre). 



Asignacion Nº ===3=' == 

----
(Tiempo) 

LLENADDRA - OPERACION Y AJUSTE 

Apoyo de Entrenamiento======= 

·Pasos ____ =-==--=-""" 

n. Practique el arranque, operación y paro de la llenadora. 
(Experiencia a Hombre). 

o, Aprenda que ajustes se hacen en la 1 lenadora para cambiar 
o ajustar la al tura de llenado. {Manual a Hombre) 

p. Explique a su instructor las posibles causas y forma de 
corregir las siguientes dificultades en el llenado. De 
ser posible, demuestre la corrección en la 1 lenadora. 

ºTodas las bote! las de Ja 1 lenadora que no están 
siendo llenadas correctamente - están altas. 

ºTodas las botellas de la llenad.ora que no están 
siendo llenadas correctamente - están bajas. 

ºLa altura de llenado varía de botella a botella. 

ºBotellas de la misma válvula de llenado espumeando 
excesivamente. 

ºEl nivel de líquido en la cabeza de Ja llenadora 
varía durante un día de operación. 

ºBote~las de una misma válvula de llenado no están 
siendo llenadas completamente. 

ºBotellas de una misma válvula de llenado no están 
desahogando. 

{Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº ==3=1 == 

CTiempoJ 
LLENAOORA - OPERACION Y AJUSTE 

Apoyo de Entrenamiento ======== 

Pasos __ =--....... -----
q, Aprenda que cambios y ajustes se deben llevar a cabo en 

la 1 lenadora para embote! lar diferentes tamai\os de paque­
tes. (Manual a Hombre} (Hombre a Hombre), 

r. Haga todos los cambios y ajustes necesarios para embote­
llar los diferentes tipos de paquetes producidos. (Expe­
riencia a Hombre), 

, · 



Asignacion Nº 32 

CTiempoJ 
PRODUCTO TERMINADO - PRUEBA DE CONTROL 

Apoyo de Entre:namiento -=======-

0 Ayuda - Manual de Producción 

º Ayuda 2 - Instrucciones de Operación y Prueba del Fabricante· 
o Ayuda· 3 - Equlpo de Prueba de Jarabe. 
o Ayuda 4 Probador de Carbonataclón y Esquema de Carbonataclón. 
o Ayuda 5 - Altura de .Llenado y Equipo de Prueba para Cada Paquete. 
o Ayuda 6 Reporte de Operaciones de Producción. 

Pasos __________ _ 

a. Aprenda que pruebas se hacen al producto terminado. 
(Manual a Hombre). 

b. Aprenda por qué es Importante probar el producto termlnado, 
para la venta del producto y que pueden decirnos estas 
pruebas acerca de Ja operación del equlpo. (Manual a Hombre) 
(Hombre a Hombre). 

c. Aprenda los stándares de cal ldad del producto terminado. 
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

d. Aprenda como hacer, interpretar y registrar las pruebas de 
jqrabe. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

e. Haga las pruebas de jarabe. Registre e Interprete los re­
suJ tados. (Exper.lencla a Hombre). 

f. Aprenda como hacer, registrar e Interpretar Ja prueba de 
contenido de carbonataclón en el producto terminado. 
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

g, Haga la prueba de contenido de carbonataclón, Registre 
e interprete los resultados. 

h. ·Aprenda como hacer, registrar e Interpretar las pruebas 
de al tura de llenado. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

i. Haga las pruebas de altura de llenado. Registre e Inter-
prete los resulta dos. (Experiencia a Hombre), 



Asignacion Nº 33 

CTiempoJ 

CORONADOR - OPERAC 1 ON, y AJUSTE 
···======= 

' ·'~· - :-

Apoyo de Eritr~0amieAtci·=;:·=· ==== 
.. ~:'.:.:~\'./;::~::. • . :~: < 

ºAyuda t - M~nua'i)ti~·ProdÚc.~tón .. , ... ,. 
º Ayuda 2 · - lnstfi'ucct'ó.nes dé.Qp~:r.~clón del' Fabr lean te. 

. . • . ' ., '. . . . ·, ~ ~· ... ". . .' . ' . ,. . . ! . • .• . ' 

' :~ . 

Pasos-====== ...... ===-==--

a. Aprenda el propósito del coronador y como opera. (Manual a 
Hombre) (Hombre a Hombre). 

b. Aprenda las precauciones de seguridad que debe observar 
cuando trabaje con el coronador para prevenir accidentes 
personales y dafto a la propiedad. (Hombre a Hombre). 

c. Examine el coronador y aprenda como trabajan las partes pa­
ra proteger, seleccionar y alimentar coronas. (Manual a Hom­
bre) (Hombre a Hombre). 

d. Explique a su instructor que problemas en el coronado pueden 
resultar de las siguientes condiciones: 

ºLa carrillera del coronador no está alineada. 
ºLa carrillera del :coronador tiene una cantidad exce-

siva de polvo de corona en él. · 
0 La placa deflectora en la tolva del coronador, muy alta. 
ºEl limpiador del coronador no opera correctamente. 

(Experiencia a Hombre) 

e. Aprenda como trabaja la cabeza del coronador. (Manual a 
Hombre) (Hombre a Hombre). 

f. Haga un esquema de la cabeza del coronador y etlquett:! cada 
parte, o use el diagrama en el manual de producciÓ[l. Ex-
plique a su instructor como trabaja la cabeza del coronador. 
(Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº 33 

CTiempoJ 
CORONADOR - OPERACION Y AJUSTE 

Apoyo de Entrenamiento====== 

,; ' 

Pasos __ == ....... ---=-...... -
g. 

h. 

i. 

Aprenda como prender, operar y parar el coronador .• (Hombre a 
Hombre) (Manual a· Hombre). 

Demuestre que ud. puede arrancar, operar y parar el corona­
dor (Experiencia a Hombre). 

Aprenda como corregir las siguientes condiciones: 

0 Rotura excesiva de botella. 

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

j. Aprenda que ajustes se hacen al coronador.~ara que opere con 
diferentes tamaños de paquetes. Haga estos ajustes. (Manual 
a Hombre) (Hombre a Hombre) (Experiencia a Hombre). 

• 



Asignacion Nº 34· 

" CTiempoJ 
MEZCLADOR DE BQTELLA. - OPERAC 1 ON V AJUSTE 

• • ' • 1 

Apoyo ~~-{~·n··_:_':_,_b.'.:t~~~rrt:V'~Sfg.. .. ··· ··. · ·· 
.-:¡·"' ,•«·.', .,,'i:'.::. ;'} '.,•: '}: ;•':.; ·,··., ~--:-~:!, ·.':;.: .. ,~-~: /}'·· ,-,,-

º Ayuda:· J. - .T~·5~·~u¿c·1.~~;~·f .'d.¡~:Oii.era~lóri cÍe¡;;F~bV1'éante. 
ºAyuda 2'_ -.Her~~mÜ~;t~'s: •.. ,.,. : .: '"~,, ., 

. . ' ·, , . ·.' ·~ ~ ., ; ;, . .: .. ' -
,~ .,-

Pasos __ ====-= ........ -=-==--=--

a. Aprenda cual es el propósito de la mezcladora y como trabaja. 
(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

b. Aprenda por qué el mezclado correcto en cada botella es tan 
importante para la venta del producto (Hombre a Hombre). 

c. Aprenda las precauciones de seguridad que debe observar cuan­
do trabaje con la mezcladora de botella para prevenir acciden­
tes personales o daños a la propiedad. 

d. Aprenda como ajustar o poner el marcador de tiempo en la mez­
cladora. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

e. Aprenda que ajustes deben de hacerse para eliminar Ja rotura 
de botella y el mal mezclado. (Manual a Hombre) (Hombre a 
Hombre). 

f. Demuestre a su instructor que ud. sabe como hacer los ajustes 
necesarios para el !minar la rotura de botella y el mal mez­
clado del producto. (Experiencia a Hombre). 

g. Aprenda el propósito de los paros automáticos en la mezclado­
ra y como trabajan, (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

h. Aprenda como hechar a andar y parar la· mezcladora. (Hombre a 
Hombre). 

,.:.,' -----='-'-



ASignacion NO ~ 

HEZCLADDR DE 80TEllA • OPiRAClOH Y AJUSTE --===--=~== -·-·~· -- -::::ez.. 
CTiernpoJ 

Apoyo de Entrenamiento~ . 
. ' .... :,·'· -. 

: .. 

1 • Ap <en d, '"' "•b 1 o' o o j ""•• " debeo ha'" y 'º•o, '"ª 
••boteff,, dffe'ente, ''"''º'de P•qoete,, "••• '''º' <•m­

. ., o'. ( H•nu, 1 • Homb,,) ( Homb" • Homb ") (E, pe,; en, fo a 
Hombre). 

) • OemoeH,e • •o fnH'O<toc que Ud, e, <•p0, de "cano.,, 
ope,_, y'"" 1, "''<ladoia, IE•pe,fenofa o Homb<e), 



Asignacion Nº 3 s 

CTiempoJ 
PRODUCTO TERMINADO - INSPECCION VISUAL Y OISTRIBUCION 

º Ayuda l. - Manual de .PréJ~u~<7ión, 
º Ayuda. 2 -. Rechaio de Mués"tr'as '. 

o Ay~da 3 - Grupo Selecto,dei·Bot~llas a sú lnspecC:.1011adas. 

,,,l 

Pasos __ __..=====-....... ---

a. 

f. 

'. 

Aprenda la importancia de la inspección del producto terminado 
:iara la venta de su producto. 

Aprenda las precauciones de seguridad que debe observar cuan­
=o tra'.laje con producto terminado para prevenir accidentes 
:er;onales o da(los a la propiedad. (Hombre a Hombre). 

Examine la estación de inspección de producto terminado y 
aprenda como se inspecciona el producto terminado.· (Hombre 
a Hombre). 

Aprenda que se espera de ud. como inspector de producto ter­
riinado. (Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

Aprenda las razones del rechazo de botellas con producto ter­
minado. (Hombre a Hombre). 

Aprenda colTlo tomar los rechazos de la linea y distribuirlas 
en el grupo correcto, mientrás se trabaja en la estación de 
inspección de producto terminado. (Hombre a Hombre). 

?ractique inspeccionando y clasificando un grupo selecto de 
:;::.tel la:. en la estación. de inspección de producto terminado. 
Exp'I ique a su instructor por qué algunas batel las fueron re­
chazadas. (Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº =::;35=== 

·····CTiernpoJ 
PRODUCTO TERMINADO - INSPEcci'o~ VISUAL y DISTRIBUCION,' 

· .. \ 

Apoyo de Enf re!ri~mi'~ri~:O ====·:=. ·=·· ==== 
'· .,' 

~.:., "' 
: .. '~ ·. : 

Pasos __ ==-e:=---...... ---

h. Dé a su instructor las respuestas a lo siguiente: 

º Cual es la importancia de la Inspección del 
producto terminado? 

ºCual es el patrón de vista que se utiliza 
para la inspección de producto terminado? 

· ° Como 1 o ha ce? 

º Cual es la posición correcta de sentarse 
al inspeccionar producto terminado? 

º Que actitud mental debe de tener para ser 
un inspector de producto terminado? 

(Experiencia a Hombre), 



Asignacion Nº 3 6 

MAQUINA DE INSPECCION DE BEBIDA - OPERACION y AJUSTE (Tiempo) 

Apoyo de Ent;reriamiérita=· ========= 
·~~-' '. ·' 

. ' ¡ 
',, ,· : ::::: : : :mm:,~,:~]r"l~Í~~~~ r~ac/6" y¡. ~~~ •i· 1 ~··~to de 1 

º Ayuda. 3 ·..;~ 

Pasos __ -====-=--------
a. Aprenda el propósito de la Máquina de Inspección de botella 

y como trabaja. (Manual a Hombre). 

b. , Aprenda la import&ncia de la inspección del producto termi­
nado para la venta de su producto. (Hombre a Hombre} (Ma­
nual a Hombre). 

c. Aprenda las precauciones de seguridad que debe observar cuan­
do trabaje con la Máquina de Inspección de Botella para pre­
venir accidentes personales o daños a la propi~dad. 

d. Aprenda el nombre, localización y operación de las partes de 
la MIB que: 

º Inspeccionan el producto terminado. 
0 Aceptan el producto terminado. 
0 Rechazan el producto terminado. 

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

e. Haga un esquema de las partes componentes de la MIB. Usando 
éste como referencia, señale las partes de la MIB y explique 
a su instructor como trabajan. (Experiencia a Hombre). 

f. Aprenda la localizar..ión, propósito y operación de las medidas 
de seguridad y circuitos de chequeo de la MIB. (Manual'a 
Hombre) (Hombre a Hombre) • 



· Asignacion Nº 36 ====== 

(Tiempo) 

MAQUINA INSPECtlON BEBIDA - OPERACION Y AJUSTE 

• 

Pasos-========--=-=-....... =-

g. Aprenda las causas de las siguientes condiciones y como co­
rregirlas: 

h. 

i. 

j . 

k. 

0 La máquina no arranca. 
º Paro anormal de i·a máquina. 
º Rechazos anormales. 
ºLas botellas de prueba no son rechazadas. 
º Todas las botellas son rechazadas. 

{Manual a Hombre) (Hombre a Hombre) 

Demuestre a su instructor que haría ud. para corregir las 
condiciones mencionadas en la letra 11 911

• (Experiencia a 
Hombre). 

Aprenda como arrancar, operar y parar la MIB. (Manual a 
Hombre) (Hombre a Hombre). 

Demuestre a su instructor que ud. sabe como arrancar; operar 
y parar la MIB. {Experiencia a Hombre). 

Aprenda como ajustar la MIB para manejar otros tamaños de pa­
quetes. Haga estos ajustes. (Manual a Hombre) (Hombre a Hom­
bre) (Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº 3 7 

COHVERTIDORES DE BOTELLA Y CAJA 

OPERACION V AJUSTE 
Apoyo de Entrenamiento ===== 

ºAyuda· "7 Literatura del Fabr.lcante. 

ºAyuda '2>. Selección del Convertidor. 
,.·. ' - . 

ºAyuda 3 ".Heframlentas• 

Pasos_-===-=-=-==--

.. CTiempo) 

' ~· .. 

a. Aprenda los tipos de convertidores utilizados en la planta 
y como trabajan. (Hombre a Hombre). 

b. Aprenda las precauciones de seguridad que debe observar 
. cuando trabaje con los convertidores de botella y de caja, 

para prevenir accidentes personales o daños a la propie-
dad. (Hombre a Hombre}. 

c. Aprenda como desmontar y montar el convertidor, (Manual a 
Hombre} (Hombre a Hombre). 

d, Aprenda como reparar o reemplazar una parte dañada. (Hombre 
a Hombre} (Manual a Hombre). 

e. Aprenda como ajustar el convertidor para eliminar el juego. 
(Hombre a Hombre). 

f. Explique y demuestre a su instructor como trabaja el conver-
tidor. Muéstrele como quitar, reparar y reemplazar una par-
te dañada. (Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº 3 a 

CTiempoJ 

EMPACADORA DE CAJAS ~ .. , DPERAC l 9N Y ~JUSTE 

Apoyo :9e .E~t~~'.ri~d1.i.~'.tJ~:P.•=··· .=, •. =._. =. ===== 
. ¡' .. :\"'·.··;, 

ºAyuda 1 - lnstruccl~nesde\'Op_e'racióri'.del' Fabricante. 
+;. , .... _. ·. ' ........... •,··'" 

º Ayud~ 2 Herramientas~ 
....... 

:~.' ·' '. 

Pasos __ ===--==-----
a. Aprenda como trabaja la empacadora. (Manual a Hombre) (Hom­

bre a Hombre). 

b. Aprenda las precauciones de seguridad que deben observarse 
duando se trabaje. con la empacadora para prevenir accidentes 
personules o daños a la propiedad, (Hombre a Hombre). 

c, Aprenda como ajustar el tiempo en la empacadora. (Manual a 
Hombre) (Hombre a Hombre). 

d. Aprenda como arrancar, operar y parar Ja empacadora. 
(Hombre a Hombre). 

e. Demuestre a su instructor que ud. sabe.como arrancar, operar 
y parar Ja empacadora. (Experiencia a Hombre). 

f. Aprenda como ajustar la empacadora para manejar todo tamaño 
de botellas en cajas y paquetes. Haga estos ajustes. (Hom-
bre a Hombre) (Manual a Hombre) (Experiencia a Hombre). 

g. Aprenda como corregir los problemas que ocurran más frecuente­
mente en la operación de la empacadora. (Manual a Hombre) 
(Hombre a Hombre). 

h. Liste los problemas que ocurran más frecuentemente en la ope­
ración de la empacadora y muestre a su instructor como los 
corregiría. (Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº 39 

(Tiempo) 

PALETIZADOR - OPERACION Y AJUSTE 

Apoyo de Entrenam.iento.======= 
'•;.·l-

- _.;_.: ;-·. 

º Ayuda 1 - ·instrucciones de OperácJón del .. F~brLcante. 
',.:::·~, : ' . ,', '. < _' :· ·~ 

Pasos--==-==-------
a. Aprenda por qu€ el paletizador es usado y como trabaja. 

(Manual a Hombre) (Hombre a Hombre). 

b. Aprenda el nombre y propósito de cada control de operación 
del paletizador y como trabaja. (Manual a Hombre) (Hombre 
a Hombre). 

c. Aprenda las precauciones de seguridad que debe observar mien­
trás opera el paletizador para prevenir accidentes personales 
o daños a la propie.dad. (Hombre a Hombre). 

d. Aprenda como arrancar, operar y parar el paletizador. (Manual 
a Hombre) (Hombre a Hombre). 

e. Aprenda como ajustar el tiempo en el paletizador. (Manual a 
Hombre) (Hombre a Hombre). 

f, Demuestre a su instructor que ud. es capaz de arrancar, ope­
rar y parar el paletizador. (Experiencia a Hombre) 

g. Aprenda como hacer los ajustes para cambiar de un tamaño de 
paquete a otro. Haga estos ajustes, (Manual a Hombre) (Hom-
bre a Hombre) (Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº 4o 

CTiempoJ 
LIMPIADOR DE CAJA - OPERACION Y AJSUTE 

Apoyo de Entrenarn·iebtci:=:·:='=:'==·~··=·= ' '. . -··~', ·' .. --·. ;, ' :,·-: ' ' ~: . ,. . ' ;·;' '.t' 
'.;.; ,,; ";1 ,\";·• 

ºAyuda 1 - lnstrucdlon~~ 'de OperaclÍ5~ del' ~abrlcante. 
<.· •I(·· 

· .. · .. 

Pasos ___ ,..........., ______ _ 

a. Aprenda por qué el limpiador de cajas es utilizad~ y como 
trabaja. (Hombre a Hombre) (Manual a Hombre). 

b. Aprenda las precauciones que debe observar mientrfis opera 
el limpiador de botella para evitar accidentes personales 
o daños a Ja propiedad. (Hombre a Hombre). 

c. Aprenda como arrancar, operar y parar el limpiador de ca­
jas. (Hombre a Hombre) (Manual a Hombre). 

d. Demuestre a su instructor que ud. sabe como arrancar, ope­
rar y parar el 1 lmplador de cajas. (Experiencia a Hombre). 



Asignacion Nº 41 ===== 

CTiempoJ 
PAQUETES DE PRODUCTO VAcro 

Apoyo de Entrenamiento===== 
' .. ,-'. 

0 Ninguna. 

Pasos--=====--===--==--

a. Aprenda las precauciones de seguridad que deben observarse 
cuarido se muevan y almacenen los paquetes ~e producto vacro. 
(Hombre a Hombre). 

b·. Diga a su instructor que ud. hará los movimientos y almace­
nará los paquetes de producto vacfo para prevenir que se da­
ñen los paquetes ó la propiedad y para prevenir accidentes 
personales. (Experiencia a llombre). 

c. Examine el área de almacenamiento de los paquetes vacíos. 
Aprenda donde se almacenan cada uno de los paquetes. (Hom­
bre a Hombre). 

d. Aprenda como mover paquetes de producto vacro de y a el área 
de existencias. (Hombre a Hombre). 

e. Demuestre a su instructor que ud, sabe como mover paquetes 
de producto vacío de y a el área de almacenamiento; (Expe­
riencia a Hombre). 



CEDULA DE ENTRENAMIENTO 



CEOULA DE ENTRENAMIENTO 
FECHA DE 

P A RA~~----.=--...,..,-,--...-..-----.-,..-....,-,,----PUESTO: PREPARACION: 
!Nombre del empleado) \Noñíbre o descripcion del puesto) 

SEMANA DE LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO 

COMENTARIOS: 

NOTA: CIRCULE EL NOMBRE DE LA l\SIGNACION 
(O NUMERO) CUANDO ESTE COMPLETADO. 

RESPONSABLE DE CAPACITACION: ___________ ~--~ 



·~. 

ESTA SECCION ES EN BLANCO PARA QUE EL USUARIO GUA~DE 

SUS PROPIOS PLANES DE ENTRENAMIENTO. 



LAS CEDULAS DE E.NTRENAMIENTO EN ES.TA SECCION PUEDEN 
GUARDARSE MIENTRAS EL EMPLEADO ES ENTRENADO; DESPUES 
PUEDEN GUARDARSE EN EL RECORD DEL MISMO. 



ORGANIZACION DEL PROGRAMA. 

S lJ,<·~··A iF 1 .O 
·,·'. 

':-_.,> '{,~~-·:;;:.~·-?- .. , - ,_¡-

Rev lsando losi,t}E{s;pas'o); 
1

s:f"gul en\'.és: 
·- ,:- ~/· ~ ,>-_: <·· _ ... , -._</·'~- ~-\_-~ ··: ,";:.< .-:-}'.'·.·---<>r~·/..r-~ ·.) _, :-.\- · •. :/_-_ .. : .--> ·1-

1). UN PL~N;::6f)''.~;~f~EÚ:~1:Ew\á·.~/\~~·;·:c~BA\ TRAB/do·:· 

• ·. [; ln2i~,·~~~.i;J;~;~~&¡;!J'¡((,'; I~ n' i: : ; t m a~· 1 eO t o 
l (s't'a ",de fi.fo.~'lón es en. orden l óg I co • 

..... ¡· ••. 

y . rª 

ºUna lista con los número de asignación para cada 

plan de entrenamle~to y en secuencia apropiada. 

0 'hecar y revisar cada plan de entrenamiento de tal 

manera que sea aplicable a los trabajos requeridos. 

0 Estimar el tiempo requerido para cada.plan: 

Revisar cada asignación y estimar el tiempo nece­

sario y escribirlo en ella. 

Adicionar el tiempo de entrenamiento para cada 

función. 

Adicionar también el tiempo aproximado de entrena­

miento total requerido. 

2) PREPARACION PARA LLEVAR A CABO EL PLAN DE ENTRENAMIENTO: 

ºRevisar y listar lo necesario para llev.ar a cabo las 

asignaciones de entrenamiento, determinando como y 

donde se pueden obtener ó preparar los mat~riales de 

apoyo .. 

º Arranque para instrucción: 

Establecer exactamente que y como las instrucciones 

verbales seran transmitidas. 

------



3) 

Decidir qut·en lrystrulrá ·en ca.d.á>mát'erla. 

·p~é¡>'a~aclé>n Y. prSc\tca de 1a5.fn5tri.tciÚones~ 
... : ··~_·,_¡;-· -' ,_:; -·_:_;'.;,_:· .. ,.=.:;;>- --,_ "..'·'·., //;;:.":};;:_ ·._ ·:\~(;¡ .; ' ·· .. ;:1 

LLEVÁR~.'·~;·,~;,.i~:,(os:.:~Hf~-~·iJJk ENr~~~~k1fkNio/· 
<:.; ;:.·y ''-f'i ' -_ ·.: 1.·. !··· 1' -~<;:· ~\~~~~\}',:~.) ~- í:,' ~-~,;~;,:-·-,·." 

"':'.·· .... ::-~,~--~T,. -~,.~-~,.--,-. ,·· -.-· -:·.· ... :>·· .. , >. :-::.:-.:.·· 

o uso d·:f·:::ª. s'.{l~_·;~.·~;.·1;~~:§.á~;~j~~~ri.,t'?~n.~ ~.1 •• ~11{~.~~r •·•: .. ·· 
,. '·. --~~-~;. ,, »··~~--' -.; ,.,. ,t: : ~)··::;·~·>;;_: ... :;," .:~ ·. :.')'_;};,: · .. ·:,\ 

0 ·A~.•1§ntSl~h'.\cJ.irYt~~·~x6.'._~·~ri·~"t·r~kaiil_'~~:~.º····· · ·.·· 

º·Cédula' d.e cont.rol para áslgnaclon~~: de' en~rena-
miento. 

Todo lo antérlormente mencionado así como las formas ·y orga­

n lzaclón general son una guía y una ayuda pero solo el usua­

rio puede adaptarlas a las ideas, métodos de trabajo, cir -­

cunstancias así como la gente existente en su planta. 



PLAN,DE: E~TRENMllENTO'.PARA 
. ' ~-i 

TR~BAJO':/f"":.,:"'"/.~_/'-r,""·_:_ .. _'_,;_~._·· ~..,.;-·.;.-.'_. ,....-' .. ..,..·: ····: Plan. N~. y_·_. __ _ 
e;-.• " <•• \ ;, -;:,'_.'..:t':,;.'.:_.'< >'." ,1;, . • ''• ''.,• .\ !. ,;,' • ,• • ,• ' 

· · :. :~ .. ; .-;;;; · :•.e . ::;:.·: '· i::e~"ª : ________ _ 
-. - - ; . .~ ' . ' . : : , .. ~ 

, , . , .. " , . . p() r)' ;/,·, :;( 

:_·.,,;·¡~ /-,:! ,~:-..~.~.~:~.,~-;)'.:· .,.·, ·;.~~;-· 
··.· .. ~·-· ··~··t, :.~.,·:_:~'.\.~::, ... ·.:;· -, 

',, ; .• fü1-1€~o~:··~E}~s1G NAC 1 o N r{ EM pofÁÍ"R'ox 1 MADO 

NOMBRE DE L~)u~c':~I:;:~;. ·,?~-/E,r~I¡~"~NAM::IÍENTO °.E'.E~J~ENA~I ENTO 

TIEMPO TOTAL DE ENTRENAMIENTO 

TIEMPO TOTAL DE TRABAJO 

PER 1000 TOTAL EN ENTRENAM 1 ENTO _________ _ 



FACTOR· 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

a). INTRODUCCION 

b). DIVISION DEL MANTENIMIENTO 

e). ELEMENTOS DEL SISTEMA DE 
MANTENIMIENTO 

PLANEACION Y CONTROL DE LA 
PROOUCCION 

a) . 1NTRODUCC1 ON 

b). ORGANIZACION DE LA INFORMACION 

e). FORMAS DE CONTROL 

d). UTILIDAD GRAFICA DE LAS FORMAS 
DE CONTROL 

TECNI CO 

'. 



.. MANTENIMIENTO PREVENTIVO 



·a). 1 N T Ro o u e e 1 o N 



I. INTRODUCCION 

como una parte importante del Sistema de Mejoramiento de la 

Productividad consiste en presentar procedimientos y métodos 

sencillos para· su aplicación en plantas embotelladoras. 

Se sabe que por lo regular cualquier situación de cambio, se­

rá restringida hasta demostrar o valorar ésta de tal manera 
que los dirigentes o responsables queden convencidos de los 

resultados que se obtendrán. 

Este es el principal problema, ya que una vez presentados los 

atractivos del cambio, los dirigentes aceptarán poco a poco 

las bondades del sistema. 

Cabe mencionar y es de suma importancia tener en cuenta los 

siguientes puntos: 

El sistema administrativo, elaboración de formas y controles 

comparado con la capacitaci6n y la adquisición de partes es 
sumamente barato, por lo tanto es necesario al inicio d~l pro­

ceso administrativo que junto a este se recomiende un stock 

m!nimo requerido de partes para el inicio del programa. De 
no hacer ésto, tendremos el sistema en papel y será sumamen­

te difícil llegar a una implantación del sistema, que genere 
los resultados esperados. 



b}. DIVISION DEL MANTENIMIENTO 



II. oivI~ION, oE:~, MANTENIMIENTO 

La primera parte consisten en \ina revisüs~','.bi.bÜográfica del 
concepto de mantenimiento, así como los ei~meht~s que consti­

tuyen el mismo. 

Una segunda parte señala equipo por equipo, los puntos claves 

adaptados al sistema, su frecuencia de servicio as! corno la 

asignaci6n práctica del personal mínimo requerido en 'el grupo 
de mantenimiento. 

Concepto de Mantenimiento: 

Se llama así al servicio que el personal debe prestar a todos 

los equipos, maquinaria de una línea de producci6n, a fin de 

obtener el máximo rendimiento. 

Divisiones del Mantenimiento: 

El mantenimiento tiene dos grandes divisiones conocidas por 

todos, con la finalidad de mantener las maquinarias en 6pti­

mas condiciones de trabajo: 

Mantenimiento Preventivo.- Es aquel que se realiza antes de 

que la falla ocurra. 

Mantenimiento Correctivo.- Es el conjunto de trabajos que se 

ejecutan en los equipos corrigiendo defectos en base a expe­
riencia o bien porque el mantenimiento preventivo o el fun­

cionamiento así lo exigen. 

El mantenimiento preventivo por lo general no se lleva a ca­

bo sino ~nicamente el correctivo cuando ya no hay otra solu-

ci6n. 

··~ 



Una de las razones por las cuales el sistema·· no funciona, es 

la cantidad excesiva de controles y formas que se van dejan­
do de ·utilizar a medida que los problemas' s'e :úcrnientan .en 

,• -, .' . 

la planta. Por lo tanto, con el sistema .propuesto lo anterior 
,, 

se reduce a dos formas, las cuales· agilizan y logran que el 

sistema permanezca. 



) ' 
e). ELEMENTOS DEL SISTEMA 

DE MANTENIMIENTO 



III.- ELEMENTOS DEL SISTEMA DE MANTENIMIENTO. 

El sistema consta de varias formas de control creadas 

con el fin de agilizar la programación permanente del 
sistema y que como sabemos el problema principal de un 

programa de mantenimiento es el seguimiento que dé el­

programador a este sistema, y que se complica más aun­
cuando el proceso administrativo (papeleo) es demasia­

do. Por lo tanto, poco a poco tiende a deformarse y -

desaparecer. 

La primera sección de la que consta el sistema, es el -
reordenamiento del almacén, en el cual se va asignado -

por parte de la Embotelladora un centro de costo, el -­

cual se respetará por cuestiones contables y se elabor~ 
ran formas para el control interno del almacén. 

En las páginas subsecuentes podremos observar la asig-­

naci6n antes mencionada y las formas de control. 



CENTROS DE COSTO 

.: . ,. . 

DEPARTAMENTO.DÉ,I>RODUCCION: . - ' ' 

,,.,;·:· 

Para la formaC:Í.6n de los centros de costo• de¡>'.~~p~~~am~nt~ ·.de 

Producción, se tomaron en cuenta las ~igril.ente~ ~iea's: 

A rea 01 Equipos que componen la línea de embotellado 1 

A rea 02 Equipos que componen la linea de embotellado 2 

A rea 03 (futura) 

A rea 04 Equipos de preparaci6n de jarabes y laboratorio. 

Ar ea 06 Equipos que componen la sala de máquinas. 

A rea 07 Equipos que componen calderas. 

Are a 08 Equipos que componen la subestación. 
Are a 09 Equipos que componen taller de man tenirniento y -

máquinas herramientas. 

Area 12 Equipos - Varios. 

En base a las áreas anteriores, se designaron los nGrneros econ6 
micos para cada equipo o sistema. 

TIPO EQUIPO 
3 3 o 

AREA 

o 2 
CONSECUTIVO EQUIPO 

o 2 

Los tres primeros dígitos determinan el tipo de equipo. 

Los siguientes dos dígitos determinan el área de costeo. 

Los Gltimos dos dígitos determinan el consecutivo de uno 

o más equipos. 



,· 

A continu~ci6n se ennumera. el cat~logo-de centros' de 
•, ~~j 

equipos:. ·' .·_, ,« .··, : ' 

. Desempacadoras 

Lavadoras de botellas 

Llenador as 
Empacadoras 

Lavadoras de cajas 

Filtros (purificadores) 

Flo-mix 

Carbo-Cooler 

Condensadores evaporativos 
Compresores de amoníaco 

Compresores de aire 

Compresores de freon 

Revisadores 6pticos 

Revisadores electronicos 

Transportadores de botellas 

Transportadores de caja 

Tanques hidroneumáticos 

Tanques de jarabe terminado 
Tanques de jarabe simple 

Tanques suavizadores 

Tanque de C02 
Tanques de almacenamiento 
(sosa, diese!, etc.) 

Dosificadores 

Filtros 

Filtros para sosa 

Bomba de pozo 

BOmba de transferencia 

Equipos de bombeo 

Motores neumáticos 

,'' .~ .. -

'.·iao: 
::·¡;i.'.::,-r:; 

,;'(~.~p: 
L:~.20·' 

; 130 

140 

200 
210 

220 

230 
240 

250 

260 
300 

310 

330 

340 

400 

410 
420 

430 

440 

450 

460 

470 

480 

500 

530 

540 

560 



D~sculas electrónicas . 570 

Tratamiento de agua 580 .. · 

Torre de enfriamiento .·· 590 .· 
·:·' '• 

Calderas 60.0 . 
... 

Difusores de frío 610 . '·· cuarto 

Elevador de materias primas 650 
.. 

Elevador de azúcar 660 

Sub-estaci6n general 700 

Transformadores 710 

Tableros de dis tr ibuci6n 720 

Cepillos 800 

Torno 810 

Taladros 820 

Seguetas 830 

. Esmeril 840 

Roscadora 850 

.Soldadora 860 

Engrasadora 880 

Mantenimiento Edificio 900 

Mantenimiento instalaciones 920 

Mantemimiento maquinaria 950 

Logico es suponer que no todas las plantas cuentan 
con el mismo equipo, por lo cual el usuario de este 

sistema podrá tornar el centro de costo que le corres 

panda o generar el suyo propio. 



Con el objeto de facilitar.el uso del sistema, se 
usai:.1 una tarjeta de contrdl para piezas como la -

siguiente: 

Equipo 

Rer. No. 

Descripción 
·!'¡,; .... ·, 

' ;Pllga Catálogo. 

Minimo Stock 

Máximo Stock Localizaci6u 

CONTROL Nºl 

Como podemos .darnos cuenta, el sistema de Kardex 

coincide exactamente con la tarjeta de control, en 

cada uno de sus renglones, acentuando el c.oncepto_ 

de localizaci6n, ya que con esto nuestro almacén -

no perder.1 el orden aún cuando piezas sean removi­

das de su lugar asignado. 

·-----



tMBOTELLAtlORA 

PARTE CONTROL ALMACEN --
FECHA 1 ENTRADA SALIDA SALDO FECHA E:NTRADA SALIDA SALO O . -

____ ... --- --

- .. 

. 

l 
---

-- 40 

·- ,__ 

------

·-

EXISTENCIA MAXIMA LE<ISTENCIA MINIMA 

PROVEEDOR 
======-============----~-~-.~·-============~=-===~·---========:.:::================== CLAVE DESCRIPCION f'ARTi:: 1\1.. REF.No. CAT. PAG. LOCALIZACION 

CONTROL tlo. 2 



La distribucidrt,propuesta en,el-éi.llllacén, es ·ae la 

sig,uien€e:. manerCl:: 
•,; .. ··e· 

. : \-·-~ ):;. · ... ~/~ ; .... -
Cada un'at;?ÉI' Ús iEl!il'.'tes ·del equipo se Úfoa:Ú zaron • 
en .\ln sii'~tem~' coorde~ado. ' ' ' ,· ' '\ 

: !<iLF:;;:-: 
Ejefup1oi 

... • .'( º•. 

¡ 
¡'.· '·,. 
--··· 8L 8z as' 
' eo~HIN6 

86 • 8~ .. - _8T ª' 

EXISTENCIA MAXIMA EXISTENCIA MlNIMA 

PROVEEDOR 
CLAV¡_ OESCRIPCION 

110 J.AV- 'BUS"t IJ& 

PARTE No. REF.No. CAT. 
'T\l"H51 11' '2.6-H 
Oescripcion Kardex 

Equipo J.~v.bl>02b 

Ref. No. l 1 

Catálogo 2.(,- H 

No~. \\O 

Parte No. 11 IHS I 

hp '~ ---·--.·------
Miniolo Stock 5 

1 A6 ---
Mbimo8toek to Loeatiteei6D 

1 

l'AG. 
\3 

LOCALIZACION 

A6 



En esta ~gina se rea:ipila la infoonación total de las piezas a ircluirse en el 
sistema, que serviran caro stock inicial al iniciar la o~ación de la planta: 

CL/\VE 

DESCRIPCION 

LOCALIZACION 

EXISTEN::IAS 

Mi\XIM.)S 

MINIMJ 

REFEROCIA 

PAGlNA 

c.A'OO.OOO 

No. PARTE 

Nos indica m'!quina y No. interno. 

~scribe en Inglés y Español la pieza de la que 
se trata. 

localización en el estante del alnacén (sistana 
coordenado) • 

Idem. 

Cantidad nWdna en alnacén de esta parte. 

Cantidad mtnirra en alnacén. 

No. dibujo catfilogo del fabricante 

Pc1gina cbnde se en:::uentra el dibujo 

l'b. de caWogo del equiIX>. 

. l'b. ¡;x¡.rte fabricante y equivalentes nacionales. 

NOIA -



DIS.TRIBUCION DEL . ALMACEN 

·El arreglo. del· almacén, consistirá'. en estantes 

.de las siguientes dimensiones: 

.30 X 1,00 X 2.00 

.50 X 1.00 X 3.00 

.50 X 1,00 X 2.00 

( Ver dibujos anexos) 



·---- --- . -- --- .. 

--~---
ALMACEN ce REFACCIONES 



. ' 

CATALOGOS OE PARTES 



Las actiV:ida~E!s propuestas· en cada una de las formas 
por equipo, sori las recomendables por el fabricante-

y personaL.de, mantenimiento de l·a s Plantas embotell~ 
doráserifocadas a los equipos de mayor importancia en 
las pÜinta~iyconlá frecuencia apropiada a sus necesi 

dades: 

A continuaci6n se enuncia el flujo recomendado de las-

6rdenes de trabajo que programará el Jefe de Mantenimi­

. éhto y asignará a sus mecánicos que a su vez reportarán 
al final del turno sus actividades, quedando al Jefe de 

·Mantenimiento la responsabilidad de programar de nueva­

cuenta las actividades no realizadas. 

Es necesario antes de recibir el Jefe de Mantenimiento -

la hoja de actividades, que el mecánico termine su rutina 

de 30 a 60 minutos antes del turno, con el objeto de en-­

tregar su máquina reparada y aprobada. 



FLU..JO DE MANTOº 

~efe -
Manto. 

-:Prog.· CMP 

,, t 
.. 

AsigºM 1 ec. 

, 
ResultºA t. e ;1v. 

IPRUEBA EQUIPDI 

Activ. 
1 -• nl._ .:>L .JI 11 ~11 -



Forma 

Forma 

.'.:;' ...... • 1 

SISTEMA·DE PROGRAMACION DE MANTENIMiENTO 

: ... :·:'.: .. 

1). .Por medio< del calendario anual (comun.) tendremos 
·.' l~s· fe~ha~ . programadas para mantenimiento preven­

. tivo, en la cual estarán descontados los d.ías no 

laborables: Domingos, fiestas y días del Sindicato 

si es que los hay. 

2) Contendrá todas las actividades programadas durante 

el año para cada uno de los equipos cada semana, y 

de aquí se vaciarán las rutinas o puntos de manten! 
miento de la Forma Nº3 independientemente para cada 

uno de los equipos. 

3) La forma de mantenimiento contendrá lo vaciado para 

· este equipo para cada semana de la forma Nº 2. 

Entonces únicamente necesitaremos el original de -­

la programaci6n (Nº 3) como base para la programaci­

ón del mantenimiento preventivo programado. 

4) Una vez elaboradas las programaciones o actividades -

vaciadas en la forma (Nº2) los pasaremos a la{Nº3) y 

formaremos una carpeta semanal que contendrá los equ~ 

pos que se les dara servicio esa semana. 

El archivo constará de 52 carpetas correspondientes a 
los 52 semanas del año. 



• 

FORMA 1 



FORMA 1 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
AÑO- EQUIPO AUXILIAR 

~~ 
Enero Febro Marzo Abril Mavo .Junio .Julio Agost Sept Dctub Nov1e Dicie 

A 
1 1 1 1 1 

PLANTA: LINEA: 



FORMA 2 



ACTIVIDADES 
FORMA 2 

• 

EQUIPO ------ AfJO_ 

3 4 5 6 7 

1 

9 10 11 12 13 / 4 

1-+-l-l'--li--+-1--1....J ... _.._~,_- ·-++++1-4--1-~ tll-t--t-·t-t-i-HH-t-+-+++++-~+-l--1--t-J.-l--i..-l--t-..!-.l-LD 

, , I ~ 1 7 I R 19 2fl 

L. 1--"- - . 1--l-· L- -+-+--+-+-l 
·- .. L. ._L._.._ . ..__, .. --~- - -- ... -....... .__ 

- -- . ·- __ .._ ... -~-,__.. _ _._..._,..__.._ 
......... 

. . __ ..,._ .... _ 
·- -t-1-· 



27 28 

AÑO -- ,_ -- .... .... ·-- -- -·- -- >-· 1--- ,.,, --...... - -
EQUIPO 

2l _, rJ 
~' ~::> ~3 34 

-

- ¡ 
1 1 1 1 

5 3S 37 3~ ~9 .:: n 
1 
: 

1 j 

i 1 1 - : 1 -- : 
41 4Z 43 '1-4 45 46 

1 

41 48 49 50 . .91_ 52 
1 

-- ,.__ ->--- ·-- --- - - ... ,_ 
- --_,_ - - ·- - - ··-



FORMA 3 



·----· ··----·----·--·-·- __ FORfY1~ __ 3 ___ ..:.._,, 
'I' l'Ar 1-1-·i·-l\..Jl'/111::-i\..J"·r ·-· i '. 1 . ' --=1 .\ j ' 1C.:::I "• t...J . A~i'::,lC~J -====--1 

·:_-J.ans!-::c.-~;F'O rJ..V. ;:ir; ~mi::LLJ\S LINEt:• ---·-I HUFt~l"l:O 
1 . i---- . - . . _________ _. 

··-- L:..::'!SCJNAL _ --._-_--_-_-_-_::_-_-_-_-_-_-,:_-,:_-,:_'"' 

-
1 1 i=>!>"P~::cm::M Eux:mN1.:~nuro nr; Ll\S IJ:X)UllJJ\S DE rocro. -- -
2~ UNl\R CJ\F.:ú Dr: J.J\ L wa:onA <.'O:l l\GUI\ A PRESION. 

31 CE:Sl\CL"'\R Y 11\W\!l Rl::SERVJIS i'RIM.\IU:/\S CON l\GU\ A PRES10N. 
1 

4! U.\Q\R ro:; AGUI\ /\ PHL.SION Wú.!J\S Y FlLTroS. 

1 
1 
5j IAVAR COl: i\GJA A PílESIDN EL l1l:EA DE DESCl\ffil\. 

1 6 1 t.AV/\R ro:; IDJ\ A PRESION EL lJfil\ DE CJ\l'G'\, 

7 CX>:.:J?U:mR ACEI'IE /\ 'IOOOS I.DS LlJ13RICJ\OORES. 

8 1 LD1PIEZJ1 !':!': OOQUlLUIS, O'.)M?InBt\R /,!,INEJl.CION DE LAS MIS:W>. 

9 CliECA.~'Dn3G\Sl'E Y IDLGUPA OS IDS BIV\ZOS ~-!PW,'\OORES DE Cl\Df:ll\ PIUIJCIPAL. 

'10 - ' 
P.EVJs;R F..'Zfl\[X) FISIO'.) Dl:l.. Bl\I.Ero DEL 'l'l:.'PU\DJH DE .BANM. 

11 CliICl.R Flr..AS DE AIRE A LA TUDERIA O!!. FRFl.JJ NEl.Nl\TIO'.) 

~2 A.JUSTA. q EL SroJro DEL DESCJ\ro'\OOR DE l.lOTEl'.J.J\. 

F3 VDUFICAR All.5'l'E E.N EL DIAL DE IA Gwu:v\ Fl.O'l11N'I'B. 

141 ALThü\P. Y ENDERCZAR LAS GUIJ\S DE NYLAMID EN LA MESA DE C1\RG1\. 

! 
l~5 e&,\.q E:;t;AASl\00 Y Of...~SIE DE TRA."lS'USIGN DE CJ\DFN\ DE !UD. EN MFSJ\ DE C 
1 

16 OlOCl\R ES7AOO DE Cl\'rl'\Rml\S DE IU"..sA DE CARGA. 

1 
17 OIEU1R ESI'J\00 DE O\OEW\ DE roo. y Bl\LEKlS EN I.11 TRANs.!ISION MESA DE CAfG • 

~8 Om::AA C.."'TAOO FISICO DE LOS BllJf:.S DE WS SPRXKEI'S QJE OP. D·IP. lE MESI\ i • 

!9 am:;,.~ TO::lNILWS FIL\JOS O Fl\LTANI'ES lll I.J\S Bl\.RRJIS EMP. DE ror. MES/\ DE e 

20 om:;,·,_q IOLQJPA EN ClllMl\CERl\S, 

21 LDIPIAR lU\IELES DE CRIS'mL DE OOSI\. 

22 OlirAP. &.'l'IBl\S PARA DE'lll:'m.R FU:'J\S EN ESroPEOOS O f"MP~. 

23 n:sPJXX:IC~ DE QJJJ\S OC OOSCMGI. 
~ -



1 

. ,. 

JUEGO de FORMAS3 

.... '.·.:···.·.··\ 
' .~.· 

... 



''/ 

EQUIPOS coNsIDERAooso:E MAYb'R !MP6RTAficrA.EN LA PLAN'l'A 
• ~ ... , '_ ' i,• . 

DESEMPACADORA. 

- LLENADORA. 

- CARBO - ENFRIADOR 

- EMPACADORA. 

- TRANSPORTADORES 

- COMPRESORES AIRE 

- COMPRESORES AMONIACO 
·/ 

- TW\'l'AMIENTO AGUA. 

·- CALDERAS. 

- CONDENSADOR EVAPORATIVO. 

- SALA DE JARABES. 

- CISTERNAS DE AGUA POTABLE. 

- MOTORREDUCTORES 

- EQUIPO MECANICO DE BANCO. 



1 

- . .. 

MRNTENDfV3DENTD PREVENTIVO Pa0Puccro1t 

EGUIPO DESfl-!PACAOOAA BEMRNR DU-AL_ 

PERSONAL Mii 

. ¡... 

l REVISllR BUJES, l'EFN)S, IODl\J1\S Y 'IU!PLJ\OORES DE B'\Nl}\S. -- 2 REVISION DEL ESmro DE !AS roLEAS, REroRrES Y BA.'lll'\.S. 
~ 

3 REVISION DE LOS t:o::ros 'l ~ DE LUBR!CACION. 
~ 

4 
RE.VISAR CADF;)IAS DE room.os, mms, SPrn:::KI::rS y Cl!lM'\CEAAS. .... 

5 Bl\JAR Y LIMPIAR O:W DI&SEL LAS CADFN'IS. 
¡... 

6 REVISIOO Y LIMPIEZA llE W.S a>NTIDLES ELECTRICOS. -
7 BAJAR, LIMPIAR Y REVISAR ~, C!ID:AR FLECHAS, curu:IOS, ETC. .... 
a 

¡... 

9 

""'" 10 ,_ 
ll - 12 

¡... 

13 
1-

"""' 
14 

15 

16 

17 

18 .... 
19 . ,_ 
20 -
21 - 22 

·~·~·--4 .. ~ ···-·· ....... --~,..~ 



1 

- - .. ... -- ·- ... --·· ·-· 

M~N'TE~ ... QaMm5NTO PREVENTIVO PlODUCCION 

EQUIPO IAVl\IX>RA DE 1D'I'ELLllS SEMRNR ou_.u __ ._ 

PSRSON:;?2.. Mii 

l INSPBXIDNl\R FU!Cl!N\Mimro DE LAS OOCUIWIS DE RX:lO. - 2 IAVAR CAAA'.> DE U\ IAVl\OORA CON AGUA A PRESION. -
3 DF.SAGtR\R Y U\VAR RESER\lAS PRIWIRIAS O'.>N l\W\ A PRESION. -
~ 

Ll\VJ\R CON .l\GUA A PRESION WIL!AS Y Fll.'IIDS. I 

"'"' 5 LAVAR CON AGUA A PRESION EL ARFA DE DE9:AIG\, 
¡... 

6 LAVAR CON AG.lA A PRESION .El. ARO\. DE CARGI\. -
7 CXlMPLE'I2\R ACEl'l'E A 'l'CroS U>S LllBRICA!XlRES. - B LlMPIE'lA DE OOCQIU.,1\5, COMPROBM ALINOCIOO DE LJ\S MI~.S. .... 
9 CHFO\R DESGl\STE Y lllLGURA DE .IDS BRAOOS EWUJAOORES DE C'...OFN'\ P"!'r.TP~r. - 10 REVISAR ESTl\00 FISICO DEL Bl\LEOO DEL ID!PIJ\!X)R DE J.>rl.'\:l;, - 11 om::AR FUGl\S DE AIRE A U\ WBERIA DEL FRFN'.l NEUM'\Tiro. · - 12 AJUSTI\R EL SEX;UR) DEL DESCARGAIXJR DE OOTEUA. - 13 VERIFICAR AJUSTE EN EL Dll\L DE IA GUl\ml\ FWrANTE. -- 14 ALINEAR Y .ENDERE2'AR IAS GUIS".S DE NYIJ\MID FN IA ME&\ DE CAIG\. 

15 CHOCAR I:N;Rl\Sl\IX) y Dra\JUSTE DE TRANSMISION DE CADEW\ e:: roo. m MESll DE c. 

16 CHa::1IR ES'I7\00 D:: CA'IAAINAS DE MF'..51\ DE ~. -
17 om::AR ESTAOO DE CADIWI DE roo. y BALEIDS EN IA 'I'AA.'\5.'-IIE:ON MESA. DE Cl\RG'\. -
lB Clm::AR ES'I7\00 FISICD DE ros BUJES DE ws SPIµ:KEI'S Ct"E ,...,, """' DE Mr~<;11. C' - 19 ClllXAR 'IORNlll.OS Fl.DJOS o FAL'I11N'I'ES EN !AS ll.1\RMS DIP. r::: oor. MESI\ DE e. 

20 CHECAR IDLGURI\ EN CHtMICERl\S, 

21 LIMPIAR NIVELES DE CRISI'AL DE OOSl\. 

-
22 CllOCJIJ!. OOMBl\S P.llRI\ DE'l'ECTIIR FUG'\S FN rsrorrros o F.'li'il(t:.S. 

-· ----- --·-1-.r.:i 



1 

. -· - . ·- -·- - . .. .. .. . 

MRNTl::NaMaENTO PREVENTIVO PIODUCCIOH 

ECi.\UIPO LLFNAfXJM BEMRNR Dll_Al __ 

PERSONAL MIS 
-

,.... 
l CC\\!PROBM IA CORIID:'J\ll. OPEFJ\CION DE WS SISTEMAS DE MANEJO DE OOTEUA. -,... .. 
2 Rf,VISM 'lOLVA, DESLIZADEroS Y TOOOGl\N DEL COOONAOOR. 

r-
3 mJU1\GAA ros COIDUNroS DEL SNIFT. ,.... 
4 

CIJMPR'.lBAR SI 00 EXISTEN CAflilS OOBU\DAS O PUNI'AS I:l.1\AAn.'\S, - s COMPIDBM IA OPERl\CION DEL SISTIM\ DE C~ DE NIVEL, 
i-

6 Q)MPI()BAR IA OPEPJ\CION DE WS CONTROLES NEUW\TICOS, - 7 OJMPR:lBACION DE Ll\S Lf.Cl'UP.AS DE WS ~S. - a DR!:NAR OJNDENSAOOS DE!. FILTRO DE O)NmJLES NEXJMl\TICIJS. - ---·-·-
g C'Ct-lPOOBAR AJUSTE DE LOS Rm.JIJ\OORES DE PRESION. - 1 -.u CXX>!PPDPllCION DEL JUroJ F.N LAS .FLEl'.:!~ DE LJ\S FSl'REL!l\S, 

"""" ll O»!POOB/l.R NIVELES DE ACEITE EN I.DS REDOC'IORES. ,... -

ú 11EVISION Y OIMBIO DE COPAS CEm'Rl\OORAS, DEFLEC'roRES. - 13 CAMBIO Y REVISION DE 5 VALVUI.AS DE LLlNl\00, (}11\S'.m O'.JMPLmAA) , ,... 
14 

REVISION Y CAMBIO DE CXlPAS cmrRAOORAS, DEFI..OC'roRES. - l:; ro-!POOBAR F'Ut>J:IONAMIEWO DE ~s, ~s. ETC. - 16 CXlMPFOBAR .FUOCIONl\MIFN.ro DE PIS'rONES ELEVAOORES DE 00!.'ELIA, G:WIS, Em:. - J 7 LUBRICAR PIS'IONES DE COlúNAOOR. · - 1a REVISION DE PIOO:l 1-0rnIZ Y CIDVIJ'..LER/\ DE OLIA. - 19 ES:U::lll\R HUIOO QJE POODOCE POLEl\ Vl\RIAIJLE,' CAMBIAR DE n.iu.EroS SI AMERITA •. - 20 REVISl\R DESl\JUS'I'E DE lA COOOW\ WP. f.UEVP. CXl!ON.l\OORE.S. - 21 LIMPIAR GAAS'\ N:tM.JLJ\IYI Af.. FRrNJ NIXJM/\TICO CUE OPJ::M lJ\ OW\ - 22 REVISION DE OOS CDIOMJ\OORES, 
. . ·- ' ...... ···- .. '• ... -· . 

·· 1 
-:''···· :.' . . . 



MRNTeNUMSENTD PRl'SVENTOVD ... ocucc,ro:~ 

EQUIPO LLENAfX>RA (alm'Il'fül\CICN) BEMRNR cu_.u __ 

PERSONRL ----- -----
..... __ _ 

i-
1 LUBRICAR IY\LEIDS DE ~O'IORES ELECTIUCOS. 

i-

2 INSPFIX:ICN\R Gl\FG\NTJ\S DEL COrotwX>R. - 3 DESl'l\PAR TAZON, IAVAA 'f REVISl\R EMPAOOF:l1\DUMS. - 4 Ml\Nl'ENIMIDl'IO ELOCTR.Iro AL TABLEIU DE o:NIOOL 'f OIErAR PJUl'El:':IONES 
~ 

5 REVISION 'f LJMPIE?A DE Fil/l'OOS, RllAlLAOORES 'f LUBRICAOORES. 
~ 

6 Mi'INI'ENIMIENIO GEllERAL AL COIDNl\OOR, ,.... 
7 REVIS!ON GENERAL DE TOro EL SISTEM\ MWINICO DE IA ILENA.!XJRA. 

,_ 
l3 -
9 - 10 

to-
11 ,... 
12 

r-

13 
~ - 14 

15 .... -
16 ,_ 

- 17 

la -19 
ro-

20 

lp,+ n 22 _ . . .. - .. -.............. ~. _ , __ ,, ___ 



' 
-- -·- ... . ------. .. --

MR~\!T5NDMftE,~TO !PREVENTIVO l'AcH1umoH 

EQUIPO INSPEJ::IDR ELtr:'!'RJNIC'O SEMRNR ou __ .u_ 

P5 R!:'JCNf:! L Ml5 

...... -
l Rf.VISION DE Ll\ MES/\ DE l\ClMJl.l\CION DE RlrHAZO LUBRIC'W'10N ,..,. . 
2 Rf.VISION DE IDS COJINETES DE IA roEQ1\ ES'l'RELLI\, LUBRICACION. ..... 
J REVISl\R EL LINEAMIINlO 'í ALTu'RA DE U\ ESPIG\ DEL M\RrILLO DE Im::f!AZO. 

"'""' 
4 RE.VISlON Y LIMPIEZA DE IJ\. CUPUL/\ DE VIDRIO DE LA F'IJFNJ.'E DE LUZ. -
5 LIMPlli2A DEL PLASTICO DIFU$JH OPALIN. 

r- -
6 LIMPIEZA DE LOS VIDRIOS PIUI'FL'lOHES DE LOS Lh'\JTES. ------1-..... 
7 LIMPIEZA DEL J\RM\RIO DE lA tV\OOJNl\. - 8 COMPIDBl'>CION Y AJUSrt; DEL F'Uu::IOIW!IEN'.10 DEL lNSPB:'IüR. - --
9 I.IMPIEZA O CAMBIO DEL Elb!E1'lfü DE LOS l:'lL'l'i-05 DE. U\ W~!&i. DE VICIO • 

~ 

REVISION DE U\S LINE'AS DE AJRE OJMPRIMIOO Y AGUA. 10 - 11 REVISlON DE FOL&\ Y MNDA RANUMO.l\. .... ,..._ . 

... _ 1.2 
Cl!El'..:t.R ro1.w CUE OPERll."l B\Nlll\S TIE'I'ENEOOAAS DE I.lúl'ELIAS. 

13 LIMPIAR OOSIFIO\OOR m: ACEITE, FJLTIO DE AIRE y ron. PRESION. - ----· 
ltl RF.VJ.Sl\.R &'\ND/\S Y FúLFAS Dfü, SISTIW\ DE R!ISTREl) DE roTEL!.A. -
15 OOPLE'TFAR TABLEro El...ECIIDNICD y Ml'u'l'I'ENIHIENro. 

"9"1~$' ·------- - -

16 Rl'NISIO~l EsrAro V. SJLE..'JJIDt: MIX'ANICO DEL RD:'llAZO. 

"""" -
- 17 RÍ:,Vlf'AR DE.S/\.JUS'I'E Dfü, DIS::O DE AClMJUICION. 

l!l LIMPIAR !AS VAL\IULl\S DE AGUJA DE LOS l'RJN)S NUJM\TICOS. 
!"- ------

19 AP!U::ll'\R 'IDRNIIJ.OS DE TEI114IN!ILES ELEC'ffiICAS, - -
20 RlM&\R EL 'fN·lOOR DE F!UN.l DE I.J\ TOIUU:, 

~ --- -
21 Ptimi\R BULOOfi DEL cr n::urro r::r.a:::m::itnco. 

~--~· ..... 
-Lii:¡¡;W~ Y ElJl'lJ::'l'Ei\R HEGtJLJ\JYJHES !)I! VOL'J'l\JE • 

22 .......... _ ... ~ ' ........ ,.- . .;·-----·-----·-
'·,' 
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1 

PREVEl"l~TIVO ,llOOUCCIOH 

EGUIPO ... CAJ .... ~=----=-=r,rn='----- SEMRl'J~ rm_•~-

PERSONG:IL ----'-- -----
Mii ____ _ 

1 

2 

J 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

ló 

17 

18 

19 

VERU'IC'-.R EL NIVEL DE ACEITE EN EL CARJ.'ER DEL CX)MP~R. 

VERIFIC!ill EL NIVEL DE llEFRIGEAANTE DI EL T. DE PErúRNJ. 

VERIF'IC'i.R PRESION DE SU:::Clo:I .lli CARI30, COMPREs:lR Y DE.':CARG.\. 

VERIFICAR l/\ DEOCARG\ VISIBLE DE AQQ\ DE I:NFRL;r1IE:m:i. 

VERIFICAR EL SELLO DE!./\ 00~131\. F.X'.l'AACT. DE AGü\ DEL VAC·-U-TRFAT. 

DRENl\R lA !l!JXE!W) m; Il\ TRAMPA DE lA LINEI\ DE AIRE. 

LIMPIAR y SUSTI'l'UIR EL Fn:rro DE l.l\ LINFA DE J\LIM. DE AIRE. 

LIJ.lPIAR LOS FILTIDS DE!, BLCx:K DE OIS'lRI!llCION DE AIRE 'Il\'iLOR. 

LIMPIAR EL ORIFICIO EN EL CTlN.:.:iT?.'.)~l.l\f.ú=::::.:R-...:rux:;=.:.· ...:'I'A:..:YW::::·=R:=.·----------¡ 

PUP!.'l\R EL !CEI'IT: DSL TANCUE DE Rf:IORCD DE Af.ONIACO. 

REVISl\R l·N·Urern:>S, EN CAS) DE DU!Y•.1N.JllllAfi......__: __________ "f 

SOPLL'.rm DE 'mBI..ER::lS Y CAJ!.S DE OON'lroL. 

CMll3IO DE l\CEl'l'E ro:·ll.'A Vl\CIO, LIMPIEZA, CIIE<JJID, OOSIF.15 ror. X M!::mt:. 

Lll!PIEZi\ CDU\DJR 00~1!31\ DE VACIO CDN AGUI\ Y Jl\lüN SOPLt'I'FAOO=;.;:;.;..• ------i 

REVISAR EL AJUSTE DEL ASIENID Y AJUSTE DE LI\ V. REGUUJXlM nE en,. 
DESTt\Plu~ CL oom DEL Cl\ROO-O:X)I..ER, VER!FICANOO rosrcro~ ClfArolrlS. 

Vf.JUFICAR Is\ OPE:Rl'\CION DE ú\ VALVIJIA DE SJX;\JJU!W). Cl-ID\R FlXrlS. 

RE\/ISl\R CARTOCln Afm[X)N DEL FlLTIU DE IW'Mn\ DE ;..rm: •. _______ _ 

ru.w1sro:1 DE PI.ATUPS DE 1\R".\,'C. y co::r. [)8 NM:r,.l-?!l.E'~"-R CONEX!ONES U.:::':'. 



·--- . -· ·- - l 
MRNTeNblV2BíENTO PREVENTIVO l'IODUCCION -
EQUl~O J_.MPl\CNX)RAS. BEMRNR on_.u_ 

PERElONRL MU 

- 1 RE\llSAR EL E'Sl'AOO DE WS FLl'.JES DE LA CABEZA. INVER'T'rn RI HAY m.:<:r-'<:<i'<' - 2 CXlMPROB.TIR EL LIBRE E"UN;IONl\Mll:NIO DE 1A CABEZA. 
¡... 

3 LIMPIAR LUBYUQ\OORES DE VALVULl\S ~. 
~ 

4 W-IPROB.TIR EL AJUSTE DE WS RFXJULl\OORFS DE FLUJO DEL PIS'lQN OP. DE LA CM. - 5 RI:.VffAR Al.J.-DllADlLIAS DE I.DS DETENIDJRES DE BOl'ELU\.. - 6 REVI&'\R QUE Nl FALTEN GMSEAAS AL PANicx;AAFO. - 7 WIP!UBAR EL AJUS'l'E DE 1A AL'llJRA DEL PAtrn)GRAF(). - 8 CXlMPROBl\R CtJE NO EKIS'ITIN 'IDRNILU:lS, 'ltJEOCAS FWJ1IS EN u\ W!CUINA. - 9 COMPROEllR PRESION DE l\IRE J:N EL Rf.GULl\IX)R. 
¡... 

l 10 CXlMPROB.TIR NIVEL DE ACEITE EN EL LUBR!Cl\IX)R. - 11 O)MP!UMR DílEN. EN EL FILTro DE AIRE. 
¡o.. 

12 LIMPIEZh DE LlNI'ES DE FO'.l'CCEI.J12i. ,_ 
13 LIMPIEZh GEl'lERAL DEL EQUIPO. ,_ 
14 CHFX:J\R BUJES DE lA TIJERA DEL PANn:X;RAro. - 15 OJMPIDB1\CION DE lA OPERACION DE MICIDS Y SIST. DE CXJNTIDL ELOCTRIOO. - •. 

16 RCVISION Y LIMPIBZA DEL FIL'l'IP-RmlI.llOOR-LUBIUCllD'.lR DE AIRE. - -
- 17 

REVlroN Y LU.lPIEZA DE Cl\Dffil\S. 

la 
CJ\MBlO DE l'AN'IOGAAFO PAAA SU W\N!'WIMIENIO. - 19 Rl:.VISION DE UJS CTISQ(rel'ES Y SELWS DE LOS PIS'IONES NEllW\TICUS, - 20 Cl\MI3!0 DE VALVULl\S l!l\C PAAA SU Mi'\N'l'ENlMIFNID. .... 

' ?l 
RE.VISl\R ES'Jll\00 FISIOJ DEL DlAFHJ\<M\ DE IM..E Dt:L Pl\N'1001!\FU. - DJ.'Sllt.ílWIR EL EMllllAGUE NEUMl\TICO Y LIJAR LJ\S PAS'll'IS DEL D\MI.lOR, 

22 - ~-· - . ............. ·- ,.,.-.rr-··-·•···-··.,.--
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··-· --··--·- .. --· -"-~----·~ ~-·-· 

MRNTENllM~lENTC PREVS!NTIVD PlODUCCION 

EGUl?O TMN.SroRTJ\OOR 
BEMRNR DIL-AL_ 

PeRSONRL. MIS 

i-

REVISl\R roro EL TRl\NSPORTllOOR, C!l!X:llR ES'B\00 GENERAL DE lll\NOllS, roo:ru.os, ! l - 2 CADEN\S, ENGRANES, OPREmRES, CABEZALES, ETC. .... 
3 El\J1\R, IAVN.I. y RENISTIR ESTAOO DE roon.:ws, FLEOJJ\S y BARl\NDl\LES DE IA - 4 SS::CION ID. 

to-
5 - 6 

~ 

7 - 8 

t"""l t-· 

9 .... 
10 - ll _. 
12 - 13 - 14 -
15 - 16 

~ - 17 

18 -
19 - --
20 

~ 

21 - 22 
..... ·-··-··- ........ .,~~-~--...... ----- -



1 

--·· ....•. -· .. -·-·· ... ... -····· 

MRNTENCMIENTO PR&:VENTHVC 'CODUCCION 

EGUIPO cnll?REOORES DE J\MJN!ACO SEMRNR ou_,u_ 

PERBONRL Mii 

- l COMPfOBi'IR PRESION DE ACEITE. - 2 REVISION NIVEL REFRIGEAANTE EN EL TANCUE RI:X:IBIOOR. ... 
3 COMRPBAR PRESim DE LJ\S BllNil'\S. ... 
4 OJMPR)Bt\R SI EXISTEN FlJG1\S EN EL SELW DEL CIGUEl'll\L .... 
5 COM?roBAR FUN::IONl\MifNl'O aJRRB:'IO DE IA SJf..EN)IDE DE FNrRAm DE A.GUA. .... 
6 CXlMPPOBAR PRESION DE .SUO::ION Y DESCARGI\. ._ 
7 CHECAR CX>N EL TAC'IO Lt\ IDIPEAATURI\ DE LOS HJ'IDRES. -
8 Rf..VISl\R FSrAr:o DE 81\NDr\S • 

... "' 

··-' 9 OJ~·~:MCI~x; DEL F'vr:-r:ro::i\HIINro DEL CO!IITCL. 

10 LIMPIAR CAR'TU:f!JS Y FILTFúS DE ACEITE. .... 
11 LIMPIEZI\. DEL FILTro DE SU:X:ION DEL REFRIGSRllN'I'E • .... 
12 REVISION DEL ESl'l\00 DE TUBERIA ·DE CONEXIONES EW::TRICAS. - 13 REVISIO.'I OPF.RACION VALVtjJ.J>. REGULAIXJAA DE PRESION. -
14 CAMBIO DE ACEITE. 

¡,,,_ ·-· 
15 CCX-IPROB"CION DEL WLTAJE Y CARGA DE WS H:>'IORES. 

'-
16 M'\N'I'ENIMIOO' ELEX:TRICO GFNERAL DEL '17\BLEro DE CO.~L. 

¡,,,_ 

17 CDMPROBr..CION DEL FUNCIO::.:\NIEN'l.ú DE PREroS'IMúS. (DESCARGAroRES DE CAPA-._ 
CIDl\IJ). 

18 

19 REVISION DEL FILTOO DE LINFA DE LIQUIOO. -- -
20 REVISI~l DE ANILLOS DE COMPHESION Y LUDRICJ!CION. - Rl!.VISION y L~iPfüii\OEí:A u:xiM DE ACEITE. 
21 ... 

.. . J. :2 ____ , Rl:.VlSION DE COJl.NP.l'ES • 

• ~ ... • ...... ...--. .-.-,.••T••"--~------- "" 



J 

.... --- ·- . --· ..... -

rvta:tNTEN~MBENTO ?r=aEVENTIVO PIO: IJCCIOH 

EGUIPC COl!PRF..SOR. A1c:;; BEMRNR DIL_AL __ 

l=ilE~ElONRL Mii 

- 1 COMPOOBllR EL NIVEL DE ACEITE. 
!""' 

2 COMPOOBl\R PRESION DE ACEITE Y SIS'IDll\ DE ENF'RI.N:IEN.:'J. - 3 COMPOOBl\R TENSIOO DE !AS BANDAS. -
4 

COMPROBllR SI EXISTEN F'l.GllS EN EL SELIJ.) DEL CI~. .... 
5 COMPOOBllR PRESION DE DESCARQ\. 

¡... 

6 COMP00l31\.H FUN::IONl\MIENIO DE IA \11\LVUIA DE smJRI!YID. -
7 

COMPIDBllR OJRR.t:CIO FUN::IOt~r,MrENIO DEL SIST. DESG\R~.IX>R DE C\PAC::::.;.D. - a CHEX:AR COt~ EL TJ\C'IO IA TlliPER'l.'IURA DE WS M:YIORES. - 9 LIMPIAR El, FILTffi DE AIRE. - 10 CHEX:/IR OJNrroL DE IDlPEFJ\'l'URA DE l\IRE CON PATR'.)~¡. \ 'ER CARPE'm. - 11 CH!X:AR C'ONrroL DE PRESION DE AGUA CON PA'IKJ1'. VER c;..'U'E'I'A. - REVISION DEL ESTAlXl DE TUBERJ.A DE CONEXIONES ELD:TR:CAS. 
l? - COMPRllll\ClON DEL \ULTAJE Y CJ\RG'I DE IDS MYIDRES. 
13 ,_ 
14 MANTENIMIEN'IO ELEJ:'l'RICO GEi~ DEL TABLEOO DE CON'J:OL ,... 
15 COllPOOBlCION DEL li\JN::IONAMifl'1I'O DE POOTDXIO:-<ES. 

~· ' 
16 DESl\RW\R El.. /.ID'.1\NlSMl DE OOLEOOIDE NEUWiTIC'O PAPA R!."VISION. -

r- 17 
f,IMPJAR Y RF.VISl\R EL INPAQUE DEL PIS'TON DEL BY PASS. 

lB 
REVISl\R ES'JT.00 DE l\NllJ..OS, CA!-!ISI\ Y PlsroN. -

19 L11'll'IE7.l\ INI'ERIOR DEL TANC,UE J\CUMULAD'.lR DE AIRE. -
20 REVISION DE MAfllMr:rros y CllECARWS. 

~ 

21 
REVISION DE VJ\L\11.JLJ\S DI> DEro\RGI\ Y J\IAIUSION. 

¡.-
Cl\MDil\R /\Cf.l'l'E. WDIL 111:/\VY MEDIUM 11 3/4"·DE MI.Rll.iA, 

22 . . ........ ................ __ ,. ____ 
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-· ··- --·· . - .. -- - . .. - -

MRNTENIMCfaNTD PREVU:NTIVO PIODUCCION 

EGUIPQ TIWWIIOOO DE AGUA. SEMRNR Dll_AL __ 

PERSONc:;L MH - 1 
¡... 

COMProBAR Tl'NSIOO DE Ll\S Bl\ND/\S DE OOSJFICl\OORES. 

2 CDMPRO!ll\CION DEL NIVEL DE l\CEITE DE LOS OOSIFICAOORES. - 3 Ll\VAR COIAroR DE CllECKS DE SOCCION Y DE D~. 
¡... 

4 
LIMPIEZA GENERAL. - 5 CDMPOOIYIR LI\ TENSION DE Ll\S BANlll\S DE J\Gl'111JX)R DE CAL. - 6 mMProllllR LI\ TENSION DE IAS BA.NI.Y1S DEL AGI'11IOOR DE LI\ 'ffil\'ffiOORI\. - 7 CDMPOOBl\R NIVEL DE ACEITE DEL REOOCTOR DE IA TMTADORA. - 8 COMP!nBAR FUN:IONi'\MIENro DE EL!XTroOOS DE U\ CIS'l'ER'IA. .._ 

9 LIMPIEZA A TABLEro DE COITTFOL DE LI\ TRATAOORA. - 10 QIEQUI:X) DE !Wl)ME'IIDS. 
i-

11 W\N'IEND!IENro ELR::TR:>.'1EI:ANICO A MYIORES DE OOSIFICAOORES. 
¡..... 

12 ~1'\Nl'ENIMilli'IO ~ICO A r1YIOR AGITADOR DE CAL. - 13 ~VIN'IENIMIENIO ELR::'IID'.fil:J\NICO A 1'0'10R AGI'lY\OOR DE LI\ TRA'mOOM. - WIN'IENIMrFNIO ELEX::TOOMEJ::ANICO A 00/.BA DE Il\ TRATADORA. - 14 

15 
REVISION DE BCQJILLl\S DE REVIMDJRES. - 16 LIMPIEZA DEL CWRINAOOR. -- 17 REVISION DE U\ VALVT.JIA DEL Slll\VIZAOOR, ESPRFJ\S. 

18 

19 - 20 
~ 

21 
-

:u .. .. .......... __ .. ................... ,.....,. ___ 
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PLANEACION f:'coNTROL DE' LA PRODUCCION 

INTRODUCCION: 

En las secciones anteriores de este trabajo, se analizaron 

puntos importan.tes que provocar~n una serie de mejoras en 

la productividad como son una correcta asignación de fun­

ciones, capacitaci6n al personal de nuevo ingreso y al ac­

tual, un ~rograma de mantenimiento preventivo para la pre­

servaci6n del equipo existente. 

Esta sección es un complemento a un Programa de Producci6n 

con el objeto de mejorar los tiempos muertos debido a la 

mala programación, que repercuten directamente en la utili­

zación de línea y cajas hora-hombre. 

Es importante mencionar que el sencillo enfoque dado en esta 

secci6n, es debido a que en la mayoría de las plantas embo­

telladoras el nivel académico es muy bajo, por lo tanto, se 

adoptó un sistema f~cil de entender y llevar a la práctica 

sin entrar demasiado a sistemas complicados de Ingenier1a de 

Producción. 



1) 

2) 

3) 

4) 

5) 

6) 

7) 

8) 

OBJETIVOS 

Cubrir ladémanda del mercado. 

Eliminar· turnos o horas extras por programaciones inefi­
cientes o excesivos cainbios de productos en la línea de 
producci6n. 

Mantener un stock de producto lleno y vacío qué minimice 
el riesgo de quedar sin surtir al mercado. 

Establecer un stock mínimo de envase de operaci6n. 

Interpretar las posibles fluctuaciones estacionales del 
mercado en conjunto con el pron6stfco de ventas. 

Conocer premeditadamente el balance del equipo (vel. 
prod. real), así corno los tiempos requeridos para produ­
cir cualquier producto, logrando con ~sto establecer los 
tirajes mínimos buscando la m~xima eficiencia de la 
línea de producci6n. 

Determinar el número de unidades de concentrado para cada 
producto a elaborar. 

Conocer el tiempo requerido por mantenimiento preventivo, 
reparaciones mayores, reparaciones periódicas, de Invier­
no, etc. 
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ORGANlZACION ··ÓE· LA INFORMACION 

Para facilitar el manejo de la informaci6n en la planta, se 
pens6 en una o varias tablas simplificadas que indiquen lo 

requerido a producir según la informaci6n del Depto. de Ven­

tas, asf como el control de la producci6n y en base a ella 
calcular los tiempos requeridos de producci6n por producto, 

tomando en cuenta las velocidades reales de producci6n y las 
materias primas requeridas (azúcar, jarabe, co2, agua, coro­
nas, envase, etc.) y sus consumos. 

La elaboraci6n de la programaci6n de la producci6n está ba­
sada como se mencion6 anteriormente en lograr tiradas largas 

de producci6n ~ara tener la máxima utilizaci6n del equipo, 

satisfaciendo de una manera aceptable y constante las deman­
das del mercado. 

Debido a que en la actualidad existen innumerables casos en 
los cuales el Departamento de Ventas infiere directamente en 

las decisiones de la programaci6n de la producci6n, sin to­

mar en cuenta los problemas de producci6n que en este momento 
debido a las inflaciones constantes la maquinaria se ve más 

limitada en su funcionamiento por la falta de adquisici6n de 

partes y refacciones lo cual origina velocidades mermadas de 
producci6n que 16gicamente traerán como consecuencia produc­

ciones bajas y de mala calidad. 

Cabe mencionar que el sistema propuesto en esta secci6n, no 

mejorará lo antes expuesto pero sf se lograrán mejores pro­

ducciones si tenemos el envase requerido y una programaci6n 
adecuada para hacer tirajes largos. La duraci6n de los ti­

rajes será decisi6n del Programador de la Producci6n, tenien-



do como ayuda complementada la. secciÓn.d~L. Mante~i~l~rito .Pre­

ventivo. De esta m.anera, podemos t~Tl~i:i~~j~fes, ~f?.c1úC:c~_~nes 
y de mayor calidad. 

'.l. 1 
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RELACION MENSUAL DE OPERACION 



E S T A N O A R 1 Z A C 1 O N 

CALCULO DE LA UT 1LIZAC1 oN DE L 1 NEA y EF 1e1 ENC IA ME CAN 1 CA 

º B A S E S 

1 .. TOMAR COMO PARAMETRO DE CALCULO 8 BOTELLAS POR VALVULA 
POR MINUTO. . 

ESTE DATO FUE OBTENIDO DE LA MEDIA NACIONAL DE 
80 PLANTAS. DICHO PARAMETRO SE COMPORTO DE UNA 
MANERA ACEPTABLE A LAS CONDICIONES DE FUNCIONA­
MIENTO EN EL 90% DE LAS PLANTAS MUESTREADAS. 

E J E M P L O: 

MAQUINA LLENADORA DE 60 VALVULAS. 

VELOCIDAD ESTANDARIZADA 60 X 8 

VELOCIDAD/HORA 28800 

Nº HUECOS POR CAJA 24 

480 , BPM 

factor VELOC 1 DAD CAJAS/HORA 1200 BASE DE CALCULO 

2. TRANSFORMAR TODOS LOS TAMANOS PRODUCIDOS A 355 ml. 

,,. 

.· ':··········l 



REL.ACION MENSUAi. CE OPERACION 

EMBOTEu.ADORA: 

AÑO PRODUCCION HORAS H.OftASUA"' U. L¡ ITO 11!:,M. 
1 

L STO COz ftOT-2ftAI CAJAl•HR, CAJAl•Hll, l'Ml"Oft 
Al.G. REALltl HOMDRE 1984 IDSIS 

MES(•) ACUM¡,; MES(5 ACU~ I•) ll • ACT~ 1J AC~ ui \f4l Vil -¡¡., \••/ L•r, l"J (:>) 
ACU"4<~) MES l!!) ACUM(' ACT(t ACT ACUM ACT ACUM MES ACUI. ACT. ACLM. 

ENERO 

FEBREllO 

MARZO 

ABRIL 

MAYO 

.IUNIO 

JULIO 

AGOSTO 

S!PTllMllR~ 

OCfUllftl 

NOVIEM•l'iE 

OICl!MllRt: 1 
1 



COMO UTILIZAR LA FORMA ANTERIOR: 

PASOS: 1. ANOTAR PRODUCCION REAL TRANSFORMADA A 12 oz (355 ml.) 
TODOS LOS PRODUCTOS ELABORADOS (MENSUAL Y ACUMULADA) 

2. ANOTAR HORAS PAGADAS DE PRODUCCION (INCLUIR HORAS, TUR-
NOS EXTRAS) 

3, ANOTAR HORAS MAQUINAS DESCONTANDO DEL TIEMPO PAGADO EL 
EL TIEMPO EN EL CUAL PARO' LA MAQUINA POR CAUSAS AJENAS 
A SI MISMA 

4. CALCULAR LA UTILIZACION DE LINEA U.L. MULTIPLICANDO 
(19) por (3) D PRODUCCION TEORICA: POR LO TANTO, LA 
U.L. • PRODUCCION REAL (1)/P. TEORICA (19 x 3) 

5, CALCULAR LA EFICIENCIA MECANICA, SE ANOTARA' EL TIEMPO 
PERDIDO (DATO PLANTA) (5) Y SE HARA EL COCIENTE DE P. 
REAL (1) DIVIDIDO ENTRE LA DIFERENCIA DEL TIEMPO PAGA-
DO (3) - EL TIEMPO MAQUINA (5) 

6. ANOTAR EL VALOR CALIFICATIVO DEL C02 MENSUAL ACUMULADO 

7, ANOTAR EL INDICE DE ROTURA EXISTENTE % 

8, CALCULAR CAJAS POR HORA, DIVIDIENDO P. REAL (1) POR 
HORA PAGADAS (3) 

9, CALCULAR CAJAS-HORA/HOMBRE DIVIDIENDO (15) POR (17) 

10. FACTOR 8 BOTELLAS POR VALVULA POR MINUTO POR NUMERO DE 
VALVULAS POR MAQUINA x 2.5 ° CPH 



,. ... 

"º"" 
TUHOI 

UNIOADll PROMSDIO '"º"'º'º DIAi DI MORAi Al'tlOXIMA -
D& DI Yt:LOCIDAD AIAITICI• •CHARIAI NICDAIUAI DOI NICI'.• DI 

PRODUCTO IPICTIYA MllNTO • PNCIDUOCION • MDGUOCtOff JARA91 
YIMTA VINTA IARIOI e"" "°" MOftA 

MRA LA MRA LA 

-~-
NIECllAllllAI 

DIAltlA SI MAN AL OS IWMMlll>Cal YCNTA DIARIA VINTA llDIANM. A LA 11MAHA 
(1) (2.) {.3} ( ... ) (5} (fo) I•> A LA IDIANfaJ (q) 

TOTAL 
... . 



COMO UTILIZAR LA FORMA ANTERIOR: 

PASOS: 1. PRODUCTO A PRODUCIR EN DIFERENTES TAMAROS Y SABORES 

2. PROMEDIO DE VENTA DIARIA (INFORMACION OBTENIDA DEL 
DEPARTAMENTO DE VENTAS 

3, PROMEDIO DE VENTA ~EMANAL, ES EL PUNTO 2 MULTIPLICA-
DA POR 6 TENIENDO EN CUENTA POSIBLE FLUCTUACION DEL 
MERCADO (DIAS DE FIESTA, DIAS DE SINDICATO, MANTEN!-
MIENTOS, ETC.) 

4. VELOCIDAD EFECTIVA ES LA VELOCIDAD REAL A LA QUE ESTA 
TRABAJANDO EL EQUIPO 

5, HORAS NECESARIAS DE PRODUCCION PARA LA VENTA DIARIA 
(2)/(4) 

6. HORAS NECESARIAS DE PRODUCCION PARA LA VENTA SEMANAL 
(3)/(4) 

7, TURNOS APROXIMADOS NECESARIOS DE PRODUCCION A LA 
SEMANA (7)/(8) 

a. UNIDADES DE JARABE NECESARIAS A LA SEMANA, VARIAN DE 
ACUERDO A LOS RENDIMIENTOS DEL FABRICANTE DEL CDNCEN-
TRADO 



OPERACION DIARIA 



Registro Diario 
. 

EFICIENCIA DE LINEA 
COAONA ""'"" LIMOM ' ... ,,., ....... ~aoo. 'ft)'l'C#N.IA --·· ,,_ODIJCCO. -H Dll"l"INCIA CH 

T~ICA DI'. ~ICA 01 -..cc<:HO• .,, 
L.INCA 

CAJA e c.l ..... c ....... 

~ IN,.,.OAD4 

CX)lll(Njl ll'aJllA~Ta 

... - ~Oft HO"A ~1.1HaA + c-1 
~<X>Nlua.tla4 

~ TICfllOA 

' 
CCNaU..C + 1-1 

.,. 
'---' 

PROOUCCION TO TAL otL DIA 

CAJU C4JA8 tOTELLAS ROTAS PERDIDAS CAJAS R[CIDIDAS EN ALMACEN 
PRODUCTOS 

"EClllOAI VA CI A LLBNA TO TAL NETAI V A C 1 A S 
°">INAOAa 

"°'CIAS LAVADO 'I• L..l.IN.t.DO .,, •OTllL.LAB .,, OA..i A 9 PAOCUCIOAS SUCIA .,, 
~!!..~ - ·-COLA ID! CC 

COL.A aae e e . ' 

=· .,... co 

T NAfllANJA ... ce 
o 
T 

LIMON 100 ce 

A MAia.,.. •••ca 
L ....... na ce 

'°"ONJA •••ce 
' 

[ __ º_"DIN O ____..) (...___P_R OC IS___..0 J V. 8. CON TAOL 01 CAL.IOAD 



d). UTILIDAD GRAFICA DE 
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1 

11 
1 

1 
1 . 

:i'-; '.···-·· :o . 
;~ 

,;;;· 

., 
·~ ,_ 
ru 

~ ª ,_ 
o 
8' 
a.. 
(/) 

E 
o 

.:r 
o 
111 
.-1 

,_ 

,_ 

.. -.. :··. 

. 
~ . . 

;.; 

m ' u 
' 1 1 

Ene Feb Mar Abr Hay Jun Jul Ago Sep Oct Nov Die 

meses 

! 1 
'' 
: t 

1 
. ! 

! ; 

1: 
1 

i ¡ 

1 

'! 
! 1 
i ! 
11 

1L----·--:--·-· -··----· ________ · . · · ___ J: 
;,, __ .. ·-- --·---····-----··~·--·--· - ---·---·- ----·--·-- ···------·-··--·----·---- ·---··-- ~ ' 



Di a g rd rn.~"·' .E'sta:c·i o~ ~·1 
;',. - •·.' - J ·,'!, .... >. .. 

.. ··' ..... ···· 

. . . , 

. : . 
,: .,:,· .:~ 

········ UT I L I ZAC l ON DE L I NEA 

. ,-; '··1·::' '. :·.: ·>'-

'.·~; 

•':·::,. 

,• . 

meses 

-·-·-EFICIENCIA MECANICA 

. : 
:· 

-- ··-- --------- --- ---- ·-----------------------·-···--·-----· 

1 

1 

1 i 
! 
1; 

j 1 



, Diagrama Estacional 
,_ 

., 

,_ 

~ 

o 
~ 

~ 
~ 

,_ ~, 
~, 

~ 
~/ ~ ::? ~ 

~ t :~. ~ 
~ ~ ~ ,. 

·- ~ ~ " ~ -;. 6 
~ /. i ','. 

~ .~ 
~ r: ~ ~ ~ !{, t1'. 
~ ~ 

·I 
~ ~; z 

~ 
~ 

;. e;-, r; 
I• 

~ ~- !.? 
, 

t§ 
r~, r~ , 

r.; % r? ~ /. ~ e ·~ f.· 
, 

~· 
., 

~ ~ 

i:: 
~ 

w ~ ·~ 
@ 

, 
; ~ ;; ~i " 

, 
~ ·~ ; . 

~ 
, 1%: ~ /. 

~ 
·~ 

~ 
V,. ;. ;~ ~ a ~ ~ ~ ~ ,• ~ .:;: 

o 
~ 

Ene Feb Mar Abr.May Jun Ju1 Ago Sep Oct Nov Die 

meses 

· l~PRODUCCION ~V~NTAS · 1 . ! 
'--~~~~~~~~~~~~~-~__, 11 

! 1 

1 ~ 
1 ·-----------------. -·- ~--- _,_ _____ ----------·--·----"'""--:--:-----------~~·---.....--------- ,_,.,. -· .. ™·-· 



-

-

,_ 

,_ 

,_ 

·-
. 

''··,,·' 

.·:i" 

·-

m m 
' 1 

Ene Feb Mar Abr Hay Jun Jul Ago Sep Oct Nov Die 

meses 
1 ¡ 

; 

1 ! --·-----------··-- __ ,_ ... _, 

/ 



B 1. B L. 1 O G R A F 1 . A 

LO QUE ,.rooo: SUPERV 1 SOR DEBE SA.BER - J. B 1 TTEL 
• ·- :. : : .• ' -: .·~ •• , / 1 ' 
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CATALOGOS~ ~E EQU 1 PO EMBOTELLADO CROWN CORK - · CROWN CORK· Co. 

CATALOGOS DE EQUIPO EMBOTELLADO HEYER - G. HEYER C. 
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