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PREFACTIDO

Como es sabido, en cualquier empresa, existe la necesi-
dad de integrar toda la informacibén referente a las activida--
des de la misma, en un manual para la simplificacidn del traba

jo, &y qué es un manual?.

Un manual es un conjunto de instrucciones, politicas,ob
jetivos, organigramas, descripcidn de puestos, procedimientos,
etc...debidamente ordenados y explicados para servir de guia a
los empleados y directivos de la empresa, a fin de gue con el
buen uso que se le dé, pueda brindar con su contenido protec--
cibn, informacidbn y simplificacidén del trabajo, asi como ser

una base para comparar eficiencia.

El objetivo de esta tesis es el de utilizarla como un ma
nual de consulta, que se presenta en forma sencilla, concreta y
de facil acceso para los empleados y directivos, donde toda la
informacidn recopilada se obtuvo de la Planta de Cdpsulas Farma

céuticas de los Laboratorios "Eli Lilly de México y Cia., S.A.

de C.V."

El contenido del texto se dividid en tres capitulos, 1los

cuales estdn estructurados de la siguiente forma:

I'n ¢l capitulo I se introduce a la empresa en cuestidn,
i

asi como sus diferentes productos que fabrica.




El capitulo II comprende un desarrollo completo de los
diferentes departamentos con que cuenta el proceso productivo,
asi como sus funciones especificas, organigramas, diagramas de
recorrido, lay-outs, etc. El orden en que se analizan los de
partamentos es siguiendo el recorrido del material hasta gue se

obtiene el producto terminado.

El capitulo IITIcomprende dos estudios que se desarrolla
ron para tratar de solucionar ciertos problemas graves que se
presentan durante el proceso, tales como amontonamiento de pro
ducto en proceso, cruces excesivos de recorridos de material en

tre sus diferentes departamentos, etc.




INTRODUCCTION.

1. BREVE HISTORIA DE LA INDUSTRIA DE LAS CAPSULAS.

La céapsula de gelatina fue inventada por un farmacefGti-

co francés llamado Mothes en 1833.

En 1848, Murdock patentd la cépsula de dos piezas que se
elaboraba introduciendo una bolsita de cuero llena de mercurio,
en una solucidn caliente de gelatina. Moldeada la c8psula, se
desprendfia la bolsita y una vez seca, se sellaba con una gota
de la misma gelatina. Un anho mds tarde ya se vendian estas c&p

sulas al pGblico en Alemania.

En los ahos que siguieron, se introdujeron mejoras al

proceso original de inmersiodn.

Por el afno de 1863, Plumpton establecid una f&brica en
Nueva York y en 1877, Humbel patentd miguinas para f8bricar cap
sulas duras en Detroit. Antes de esta fecha, todas las cépsu-

las se hacian a mano.

Desde 1877, Lawrence recubria grageas con gelatina y la
primera cépsula se produjo en 1895. Por el aho de 1897,Riley

. llobbs disend la planta de capsulas "E1li Lilly".
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2. LA IMPORTANCIA DE LAS CAPSULAS DE GELATINA DURA.

El uso de las c8psulas para controlar agentes medicina-
les se ha popularizado gracias a sus propiedades de no tener sa
bor y gue su vfa de administracifn en los pacientes es sencilla,
ademds de que permiten a los mé&dicos prescribir el grado exacto
de mediacidn que requieren los enfermos en una forma r&pidamente

asimilable.

Se estd difundiendo su uso para verificar la administra-
cibn de nuevos principios terapéuticos en estado puro en prue-

bas clinicas.

La cépsula de gelatina dura consiste de dos secciones,
una ensamblada sobre la otra. La m&s larga o "cuerpo", se lle
na con el medicamento cubriéndose posteriormente con la mas cor

ta o "tapa".

La clpsula tiene forma cilindrica con bases diferentes

segln sea el diseno de cada fabricante.

3. BREVE HISTORIA DII LA PLAN''A DE CAPSULAS "ELI LILLY" EN

MEXTICO.

La operacidn de cépsulas en México, se inicid en 1962
utilizando once maquinas Stacker, las cuales se sustituyeron
por mdquinas de modeclos méds recientes. En 1969 ya se tenian
cuatro maguinas del modelo C-4, y para 1975 cuatro del modelo

-5, I'n la actualidad, 1981, se tienen ocho magquinas C-5.




La planta de México es lider en el suministro de c8psu-=
las para la industria farmac&utica nacional cubriendo m&s del

50 % del mercado, y exportando a paises de Centro y Sudamérica.

El crecimiento de la companifa ha sido constante, debido
a lo cual, existen plantas en Estados unidos, Japbn, Espafia,In

glaterra, Australia, Francia, Brasil y México.




CAPITULDO I

ANALIGIS GENERAL DEL PROCESO PRODUCTIVO

DE LA PLANTA DE CAPSULAS.




1.1 INTRODUCCION.

1.1.1 Fabricacibn de las c8psulas.

Tanto Eli Lilly y Cfa. como Parke Davis y Cfa. tienen
equipo para fabricar c8psulas de gelatina dura, gue funcionan

de la manera siquiente:

Series de pivotes de acero inoxidable montados en una
barra, se sumergen en una solucifn de gelatina, la cual debe
mantenerse a temperatura uniforme y en un grado exacto de vis-

cosidad.

Si la solucibébn de gelatina presenta variaciones en la
viscosidad, le corresponderin aumento o decrementos en es espe
sor de la pared de las c8psulas finales, y é€sto es crftico en
el momento en que las usen los clientes, porque afin variaciones
de una milésima de pulgada, son suficientes para que se altere

la funcidn de separacibn entre tapa y cuerpo.

Cuando los pivotes salen de la solucibdn de gelatina ya
cubiertos, se secan en hornos por los cuales circula una corrien
te de aire filtrado, con humedad y temperatura controladas.Des
pues de esta etapa, cada parte de la cépsula se corta a una lon

gitud determinada para su ensamble.

Las cédpsulas ensambladas pasan por seleccionadores elec
trénicos de alta velocidad donde se hace una seleccibn de c8p-
sulas por defectos de fabricacidbdn, para qué posteriormente, en
bandas de baja velocidad y manualmente, se realice la seleccidn

final, verificando la especificacibn de calidad.




El proceso de fabricacif6n de c&psulas es mec8nica y du-
rante todos los pasos del recorrido, se realiza una minuciosa
inspeccibn del trabajo y de los controles de las variables
que intervienen en la fabricacibén, tanto por parte de los su-
pervisores y operadores de producci®&dn como del cuerpo de ins-

pectores del Control de Calidad.

El fabricar c8psulas es un trabajo sumamente cuidadoso
que reguiere una atencidn constante durante las 24 horas del

dia por 350 dias del ano.

El personal que interviene es estrictamente selecciona-

do y se caracteriza por su alta responsabilidad y conciencia

sobre la calidad.

1.1.2 Tipos de Capsulas fabricados por "Eli Lilly de México".

En Lilly se fabrican capsulas con bases redondeadas y
en Estados Unidos se produce otro tipo de cé&psula gue se aseme
ja a la forma de un revdlver. También en Estados Unidos,Smith-

Kline and French, fabrica c8psulas cilindricas con bases angu-

lares.

L.as capsulas se venden en varios tamahos, que van del
"triple cero", "doble cero", "cero", 1, 2, 3, 4 y 5 gque es ta-

mano mas chico.

Dependiendo de la densidad de los polvos, la capacidad

de las cépsulas es la siguiente:




TAMANO CAPACIDAD (en ml.)

000 1.36
00 0.95
0 0.67
1 0.48
3 0.27
4 0.20
5 0.13

Otro tipo de céapsula es el conocido como de cierre per-
manente (SNAP-FIT) que permite al cuerpo y a la tapa tener u-
nidén segura después del llenado. Consta de un par de anillos
marcados alrededor de la tapa y del cuerpo, de los cuales el
primero actua como precierre (es asi como llegan las cépsulas
vacias al cliente), y el segundo anillo es el gue realiza el
cierre final ajustado, después de que las capsulas son llena-

das. Las capsulas asi cerradas tienen una longitud eguivalen

te a la convencional.

'n T.illy se fabrican los tamanos, 00, 0, 1, 2, 3 y 4 en
diseno estandar y cierre permanante gue se conocen como LOCK-
CAP v sc surten a los clientes en los colores y apariencias,
opaca o transparente, que se deseen. Ademas se pueden impri-
mir segin el cbdigo que usan los laboratorios para diferenciar

las (letras, nGmeros y simbolos).

Las capsulas est&n hechas de gelatina, colorantes de uso

autorizado para alimentos, medicamentos y cosméticos (F.D.D.C.)
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en algunos casos, y en ocasiones de un agente opacante.

Las cépsulas contienen de 12.5 a 15.5 % de humedad, de
pendiendo de las condiciones de almacenaje. Cuando la humedad
es mayor, la capsula se vuelve fl&cida, y si la humedad es me-
nor de esos porcentajes, se torna quebradiza. Las capsulas
en ninguna circunstancia protegen el medicamento que sea hi--
groscdpico, ya que la humedad se puede difundir a través de la

pared.

1.3 REGISTRO DEL PROCESO DE FABRICACION DEL PRODUCTO.

Primeramente la materia prima es recibida en el almacén
donde se verifica la calidad del material, para ser aceptado o

rechazado.

El departamento de colorantes manda una orden de pedido
almacén de materia prima para recibir las cantidades necesa--
rias.

Se hacen los célculos necesarios para fabricar el colo-
rante base. Posteriormente estos colores base se muestrean
v se mandan a los laboratorios de control quimico, bioldgico y
microbioldgico, para checas si cumplen con las normas de cali-
dad. Del colorante base se saca también un film para comparar

cl color del film con el color de la cépsula muestra.

Después pasamos a la fabricacidn de cocteles, dependien
do del pedido del cliente. Los cocteles se¢ vacian en frascos

se etiquetan para su identificacidn,
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Una vez etigquetados, se almacenan en el departamento de

Gelatinas, donde son utilizados para fabricacién de gelatina.

En el departamento de Gelatinas se piden las cantidades
necesarias de grenetina y preservativos. La grenetina se vacfa

en los tanques de preparacibn de Gelatina.

En botes de 20 litros, se vacfa el colorante base o coc
tel y después la gelatina; se mezcla y se toma una mues--
tra para la prueba de viscosidad. Una vez aprobada se lleva a
los hornos de rerposo, donde si el bote es de inmersidn, reposa
rd 4 horas, y si es de verter reposar& 2 horas . Una vez en
el horno, se obtiene otro film y se compara el color con el de
una capsula muestra. Posteriormente estos botes son llevados

al cuarto de mé&quinas.

El proceso de fabricacidn de c&psulas en el cuarto de

magquinas es totalmente autom&tico.

Los botes de inmersidn se vacian directamente en las cha
rolas donde se sumergen los pivotes. Los botes de verter son
vaciados en los tanques de almacenamiento de la propia mdquina

y van alimentando las charolas conforme haga falta la gelatina.

Después de la fabricacidn de las cépsulas en las maqui-
nas, las c&psulas son inspeccionadas y contadas electrénicameg
te en el mismo cuarto de médguinas, donde se toma una muestra
representativa de cada cunete, la cual es enviada a la Estacidn

4 1 de control de calidad.




Aqui, las c8psulas de la muestra son inspeccionadas en
diferentes aspectos de su formacifn para tomar la decisibn de
aprobarlas para conteo, enviarlas a seleccibn manual o recha-

zarlas para molienda.

Las enviadas a seleccidn manual son inspeccionadas minu
ciosamente en bandas miltiples o individuales de acuerdo al de
fecto senalado por Control de Calidad, y una vez terminada es
ta seleccidn, las cédpsulas son enviadas nuevamente para su ins
peccidn en Estacidn # 1, donde se tomara la decisidn sobre el
destino de ese lote. La inspeccidn en Seleccidn Manual se lle
va a cabo en todo el cunete, o sea, en cada una de las cépsu-

las.

Una vez que las cépsulas regresan de Seleccidn Manual y
son aprobadas por Estacidn # 1, junto con las cé@psulas aproba-
das en principio, son enviadas al departamento de conteo para

ser aforadas y determinar el volumen del lote.

Las capsulas que son rechazadas en Estacidén # 1 se en--
vian al &rea de Gelatinas para su posible fundido, o en el ca-
50 de no poder ser utilizadas, se muelen para ser vendidas pos

teriormente como desecho.

Las céapsulas una vez contadas pueden seguir dos rutas,

dependiendo si van 0 no ilmpresas. Las que no llevan impresibn

10

son enviadas a Estacidén # 2 de Control de Calidad, donde se ins

pecciona una muestra representativa de cada cunete y se decide

s1 pasa a Seleccidn Manual, a una seleccidn més minuciosa o se
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envia al &rea de Acondicionamiento.

Las cépsulas que llevan impresibén, después de Conteo,se
cnvian al Departamento de impresibn para scr impresas, poste-
riormente son enviadas a Seleccibn Manual, de ahif a Estacién

# 2 donde si son aprobadas se mandan a Acondicionamiento.

Una vez acondicionadas las cépsulas en cajas de cartbén

se envian al almacén de producto terminado.

Analizando la figura # 1, se identifican dos cruzamien-
tos de lineas y extenso tr&fico de material en las zonas de Se-
leccibn Manual y departamentos vecinos, siendo esta razdn ori-
ginaria del amontonamiento de cunetes en esta 2zona vy la difi--
cil identificacidn de los mismos. La confirmacidn de ésto se
muestra en la figura #2 , donde de acuerdo a la disposicidn ac
tual de &4reas se marca el recorrido del producto a través de

los diferentes departamentos.
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CAPTITTUTLDO 1T

ANALISIS PARTICULAR POR DEPARTAMENTO.




2.1 DEPARTAMENTO DE GELATINAS.

2.1.1 Introducci6n al departamento.

El departamento de gelatinas tiene a su cargo la prepa-

racidbn de la gelatina para la produccibdn de las c8psulas.

La gelatina ‘es una mezcla de tres tipos de grenetina,
agua desionizada y una solucibn de propinato de sodio y lauril
sulfato de sodio. Un lote de cuatro cunetes de grenetina con

tiene:

- 160 kg. de grenetina tipo 230 marca KK
- 96 Kkg. de grenetina tipo 260 marca KK.
- 64 kg. de grenetina tipo 260 marca Duche.

- 80 kg. de grenetina tipo 230 marca

Esta mezcla se procesa en los tangques de preparacidbn de
gelatina los cuales son previamente lavados con agua desioniza
da y preservativos (cristales de sulfato clprico) durante me--

dia hora y enjuagados con agua nuevamente.

En el cuarto de gelatinas también se lleva a cabo el
proceso de reutilizacibn del recorte de c8psula y aquellos cu-
netes de clpsula gque tuvieron un porcentaje de defectos mayor

del que acepta control de calidad.

El recorte sb8lo es reutilizable cuando el color de la
tapa y el cuerpo es el mismo y en aquellos colores gue no al-

teran la combinacién.
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El recorte gue no es reutilizable porgque se ha revuelto
recorte de capsula de diferentes colores se lleva al molino para

revenderlo.

En el cuarto de fundicibn se procede a fundir el recor-
te de c3psula donde aproximadamente de 7 kg. de recorte se ob-

tiene un bote de 20 1lts.

2.1.2 Descripcidn del local.

El departamento de gelatinas est8i constitufdo por tres

locales, los cuales se describen a continuaci®n:

a) Cuarto de gelatinas: cuenta con servicio de agua mu

nicipal fria y caliente; agua desionizada fria y ca-

liente.

Dispone de tres tanques de preparacidn de gelatina
con una capacidad aproximada de 800 1lts. cada uno, siendo lo que
se prepara de gelatina 600 lts. La salida de la gelatina del

tanque es por medio de véalvulas de paso.

Cuenta con dos hornos de reposo de gelatina con una

capacidad de 15 botes cada horno.

Dispone ademé&s del siguiente equipo instrumental:

- Agitadores.

- Matraces.

- Vasos de precipitados.
- Termdbmetros.

- Pipetas de 2 a 5 ml.
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- Viscosfmetro electrbnico.

- Viscosfimetro manual a base de bano marifa.

Se tiene una bomba que sirve para mover un agitador que
estd en el tanque que almacena el blanco opaco. El tanque tie-
ne una capacidad de 400 1lts. Para el gris opaco, el agitador

del tanque funciona con aire a presibn.

Por iltimo, los anaqueles almacenan frascos con coloran-

tes, frascos vacios y los preservativos.

b) Cuarto de lavado: Se encuentran instalados tres la

vabos, dos para botes de grasa y uno para lavado de frascos que

posteriormente se escurriran y secar&n en repisas especiales.

Los tangques de inmersidn de las m&quinas y los de fun
dicidn de recorte de cépsula se lavan con mangueras para agua

Yy vapor que se encuentran en la parte posterior del cuarto.

Ademés dispone de mangueras para agua caliente y
fria; agua desionizada caliente y fria para el lavado de los
tanques de verter (tangues van alimentando de gelatina a la ma

wina capsuladoraj .

in el techo del cuarto estan instalados dos estrac-—

AR A LR S KU B T R TN
) s o de fundicion: Cucenta con sels tanqgues para
. » Pt o chapsulag totoes de cAapsulas rechazadas,cua-

' ‘ v o 160 1Tt . cada wno vy dos tanques

. J P b cacdhy uno.




Adem8s, sc tiene un anagucel para almacenar:

- IFrascos vacios y suclios para coctcles.
- Frascos para el blanco opaco y gris opaco.

- Bolsas de pl&stico con gelatina sdélida.

Por Gltimo, se cuenta con servicio de agua caliente de-

sionizada para los tanques de fundicidn.

20



2.1.3. DISTRIBUCION DEL EQUIPO.

La disposicibdn del equipo en el Departamento de Gelatinas
cs el siguiente:

“ |
D Parrilla para
D lavado.
aquel
Poodet ¥
Lavabos
de botes.
] = | |7
Anaqueles Agitador 1
lanco
Agitador opaco
ris opaco. 5
[— Tanques de
fundicién 3
de recor-
E: te. 4
Mesa de preparacifn.
Hornos de 6 5
reposo. Ejr;
1
Tanques
de
Gelatina. |
2
3
‘ne_ ESCALA GRAFICA.
1l m. |
Fig. 1.
| ]

L



2.1.4. Organigrama de Funciones.

El Organigrama del Departamento de Gelatinas, es el si-

guiente:

GERENTE DE PRODUCCION

SUPERVISOR DE GELATINAS

i

OPERADOR DE GELATINAS

AYUDANTE DE

SERVICIO

:

AYUDANTE DE GELATINAS

Figura # 2




2.1.5

a)

Registro del recorrido del material.

Recorrido para la preparacidn de la gelatina.

Consultar la programacién de produccidn de las mi--

quinas para preparar los cambios de gelatina més

préximos.

Traer botes para preparar gelatina al cuarto de lava

do.

Revisar bolsa de pl&stico y colocarla en el bote.

Ir por frascos de colorante al anaguel y ponerlos en

mesa de preparacibn de gelatinas.

Calcular la cantidad de agua, dependiendo de la vis

cosidad de la gelatina y restando la cantidad

de colorante que llevar& la gelatina.

Vaciar el colorante (previamente medido con probeta)

al bote y la cantidad de agua calculada.
LLlevar botes a tanques y vaciar la gelatina.

Agitar la mezcla de colorante, agua y gelatina suave

mente.

Identificar botes si es de inmersibdtn o de verter, si

e€s para tapa o cuerpo y nGmero de m&quina.

Tomar muestra de gelatina preparada y hacer prueba

de viscosidad.

23
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Colocar botes en hornos de reposo y dejar reposar
dos horas si el bote es de verter y cuatro horas si

cs de inmersién.

A todos los botes de inmersidn, sacar muestra en
film, una vez que est8 seca se compara el color con
tra el esté&ndar, Si estd fuera de color, se repor

ta al supervisor para que se hagan las correcciones

necesarias.

Llevar botes de inmersifn y tanques de verter a la

mdguina correspondiente.

Colocar frascos vacios en su anagquel.

T iy e

Registrar en.el boleto el grado de viscosidad de la

gelatina que se acaba de preparar.

Registrar la cantidad de gelatina sobrante y llevar

la al cuarto frio.

Registrar cantidades de gelatina gue se prepara en

la forma "Soluciones de inmersibn y de Verter".

Lavado de instalaciones, instrumentacién y aseo ge-

neral del local.




NI DE CAPSULAS

IAGRAMA DE RECORRIDO.

'O e

GELATINAS.

FECHA:

PROYECTO Y OPERACION

P . AN #

Almacén.

Vaciar greneting
Preparacidn ge-
latina.

Checar viscosi-
dad.

Vaciar gelatina
a bote.

vaciliar colorantd

Agitar mezcla.

Checar viscosl-

dad.

Aprobar.

llorno de reposo
Identificar
botes.

A cuarto de ma-
(quinas.

[ S T~

PLANO #1
Esc. 1:100




b)

Registro del recorrido del recorte de capsula.

Recolecatar el recorte de cédpsula de las maquinas.

En el cuarto de fundicidn se funde el recorte en tan-

gques seglin se requiera.

Aplicar prueba de viscosidad a la gelatina fundida.

Si es necesario, se ajusta el color de la gelatina

fundida.

K

Registrar en forma "Reutilizacidn de gelatina" las

cantidades de recorte utilizado.

La gelatina fundida que no se utiliza en el momento

se manda al cuarto frio.

Il recorte de capsula gque no se utiliza en el momen
to, se almacena en el cuarto de maguinas estando los

cunetes previamente identificados.




I'A DE CAPSULAS

FUNDICION.

IYZTO U OPERACION:

DIAGRAMA DE RECORRIDO | F ECHA:

. e

[ SN

FUNDICION DE RECORTE DE CAPSULA.

T A e

P L A N

De madguinas.

Del cuarto frio.
Fundicidn de
recorte.

Checar viscosi-
dad.

Aprobar.
Identificar bo-

o,

icrno de reposo
Al cuarto de m&-
guinas.

e

D

-

PLANO # 2.
Escala 1:100




2.1.6

Formas utilizadas en el Departamento.

Las diversas formas para el registro de cantidades uti-

lizadas para preparaciones y para pedidos de materia prima son

las siguientes:

A —— —————
FORMA PARA LA PREPARACION DE GELATINA H

TANQUE: FECHA: PREPARO: LOTE:

GRUPO:

a) Lavado de tanque:

Para el lavado del tanque segGn.el procedimiento regis

trado con el No. C5678

b) Preparaci®én de la solucibn:

Ajustar el medidor de agua desionizada caliente y llenar

el tangque con 1ts.
Verificando que la v8lvula VI esté& completamente abierta.

Mientras el tanque se est8 llenando de agua, disuelva

en un recipiente aparte con Lts. de agua desioni-
zada caliente Grs. de propinato de sodio. Lote
Yy grs. de lauril sulfato de sodio purifi-

cado. Lote .

Verificar que el Taylor registre una temperatura de 60°C.




Poner en funcionamiento el agitador (no arrancar si la

v8lvula V3 est8 abierta).

El agitador se arranch a las hrs. Nota. Al arran-

car el agitador, el piloto V3 se enciende.
Agregar en el siguiente orden:

La solucibn de propinato de sodio y lauril sulfato de so

dio.

Kgs. de grenetina tipo 230 marca Lote

Kg. de grenetina tipo 230 marca Lote

Dejar mezclar durante 10 minutos.

kg. de grenetina tipo 260 marca lote

kg. de grenetina tipo 260 marca lote

Se deber& tener cuidado al terminar de agregar la grene
tina, gque no se quede nada de &sta en la superficie del
agua, ya que cuando esto ocurre se provocan la formacibn
de grumos. (En caso de quedar grumos &stos deber&n rom
perse con una pala mezcladora. Teniendo el agitador pa-

rado) .

Agitar durante 41/2 horas para la formacién de una solu

cién homogénea.

Para el agitador y dejar en reposo la solucibn durante

hrs.




El agitador se par8 a las hrs.

c) Uso de la solucibn:

Transcurrido el tiempo de reposo, retirar la nata forma
da en la superficie de la solucibn, pues asf se facili-

tar& atn m8&s la salida de la burbuja.

Agitar durente un minuto para homogeneizar perfectamen

te la viscosidad.

Abrir la vdlvula V3 y asegurarse de que la v&lvula V4

est8 cerrada. (Piloto apagado).

Tomar la muestra para medir la viscosidad abriendo la

vdlvula V 2 antes de usar la gelatina.

La viscosidad se tomard a intervalos de 4 horas. Visco-

sidad medida a las hrs., viscosidad
medida a las hrs., viscosidad
medida a las hrs.

NOTA: La vilvula V4 por ningGn motivo se deber8 abrir
desde la preparacibn hasta la terminacifn de la gelati-
na (piloto siempre apagado). El piloto V3 siempre perma

necer8 prendido mientras el agitador est& en movimiento.

SUPERVISOR:

Figura # 3




FORMA: "Solucifn de inmersifn y werter" Cantidades que se pre-

paran.
t ¢
| '
' )
COLOR BLANCO OPACO
Hora Oper. Cant. Lote Cant. Lote Agua Gelat. Lote

Agreg. stock.

Figura # 4

| ' ' . ‘ i \ |

ORMA: "Reutilizacibn de Gelatina".

PERADOR: GRUPO: " FECHA:
\ T !
N |
RECORTE LATAS COLOR BLANCO OP.
Mag. Lote. Cant. Lote 20LtsOB Cant. Lote Cant. Lote Agua
(kg) Agreg.
b
1

Gel. Stock.

Cant. Lote. NOTAS :

Figura # 5




FORMA: "Gelatina para Fundir" (Cuarto Frfo.)

GELATINA PARA FUNDIR. .

UBETAS GELATINA STOCK AGREGADA LATAS 20 Lts.
UNDIDAS. Cantidad Lote Obtenida.

Figura # 6
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Sulfato de Laurilo y W;i
sodio purificado.
Sulfato de Laurilo y
200 g, sodio purificado.
Kg - 4 . T
N 200 | ooo | /1
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Fgruyo 063 Y
Propinato de sodio
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T
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E—— e amm— *—-
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b Kg
~ Pigura # 8
K,g, — - #'
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I QA
j?ruﬁo 205 L

T




Gelatina dcida de cuero DU

Gelatina dcida de aaxero

Duché o0
64 Kg
Xg & mg
N 64 000 1/1
QA
Bruto 202 H
Gelatina alcalina de | .
hueso RO Gelatina alcalina &
hueso RO
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80 Kg j
Kg £e mg
H 1/2
, N 80 000
i Rec
T
QA
jBru*o 205 S

Gelatina alcalina de
hueso RO

Rousselot

80 Kg

s se—p—
R~ Trerure

Gelatina alcalina de
hueso RO
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2.1.7

2qulpo

CUARTO

Equipo y Dimensione

&%

S.

i

El departamento de gelatinas cuenta con el siguiente

con sus respectivas dimensiones:

EQUIPO:

DE GELATINAS:

Mesa de Trabajo
Anaquel (lado este)
Anaquel (lado sur)
Anaquel preservativos
Tanque blanco opaco.
Tanques de fundicidn
De recorte

Tangque gris opaco

Tanques de reserva

del blanco opaco.

Tanques de prepara-

cidén de gelatina

(&rea)

Hornos de reposo.

LARGO (mts.)

ANCHO

(mts)

diam.

di&m.

diam.

diam.

diam.
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EQUIPO

CUARTO DE LAVADO:

CUARTO

Anaquel

Lavabos (botes)

Lavabo (frascos)

Parrilla para el lava-
do de tanques de in--

mersidn.

DE FUNDICION:

Anaquel
4 tanques de fundicidn

4 tanques de fundicibn

-

LARGO

(mts.)

37

ANCHO (mts.)

0.61
0.97 diém.

0.81 diam.




38

2.2  DEPARTAMENTO DE COLORANTES.

2.2.1. Introduccib6bn al Departamento.

En el Departamento de Colorantes, se lleva a cabo la pre
paracidn de los colores base denominados tambié&n como coloro--
bots y se tienen aproximadamente 220 combinaciones de &stos pa
ra dar diversas tonalidades a la gelatina. A las combinacio--

nes de los colorobots se les llama colores coctel.

2.2.2. Tipos de colorantes usados en el Departamento.

Los colorobots que se elaboran son:

- Azul 1 concentrado (azul br%llante)
- Rojo 2 ( Amaranto)

- Rojo 3 ( Eritrocina)

- Amarillo 5 (Tartracina)

- Amarillo 6 (Amarillo ocaso)
- Azul 2

- Amarillo 10
- Blanco opaco
- Gris opaco

- Rojo 4 0 (Allura Red)
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La preparacibn del blanco opaco y gris opaco 284 se rea
liza en el Departamento de Liquidos (Area Farmacéutica) y des-
pués se almacenan en tanques en el Departamento de Gelatinas,

para ser empleados en el momento gque se reguieran.

Del blanco opaco se utiliza aproximadamente un 60 % del
total de las combinaciones y un 20 % las combinaciones son trans

parentes.

Finalmente, los colores obtenidos son envasados en fras

cos de vidrio y transportados al Departamento de Gelatinas don

de se ubican en anaqueles de acuerdo a la madguina que corres--

ponden.

2.2.3. Descripcidn del local.

a) Mezzanine: Aqui estdn ubicados los tanques de prepa
racibn de colorobots. Los tanques 1 y 2 comparten
un agitador de propela Lightin de 1/3 y el tanque 3 i

un agitador Lightin de 1/4 HP.

Cuenta con servicio de agua municipal caliente, agua
desionizada fria y caliente, vapor para cada uno de
los tres tanques, gque son de acero inoxidable con

capacidades de 400 y 500 litros. Ademds un estrac-

tor de aire.

b) Planta baja: Aguil estan instalados cinco tanques
de acero inoxidable colocados horizontalmente y nu-

merados. istos tanques almacenan los colorobots




c)

d)

40

listos para ser mezclados y obtener los cocteles de

seados por los clientes.

Frente a los tanques hay una mesa de acero inoxida-
ble, con una tarja donde confluyen las v&lvulas de

salida de cada uno de los tangues . En los anague-

les del mismo, se encuentran equipo de medicién co-
mo probetas, pipetas, embudos, recipientes y material

de aseo .

Cuarto de Servicios: Se localiza un tanque para al-
macenar el Azul 1 concentrado porque es muy vol&atil

y muy propenso a la contaminacidn..

Se efectlian las pesadas del azul 2 y se prepara en
el momento gue sSe reqguiere porque es un color muy
sensible a la luz ya gue cambia f&cilmente de color
(inclusive cuando se estd en las mégquinas producién
dose céapsulas con éste color, se trabaja con las 1lu

ces apagadas).

Almacén: Cuenta con anagueles en los que se almace
nan frascos con sobrantes de colorobots, cocteles,
asi como los frascos vacios (ambar y transparentes),

bolsas con materia prima y cunetes.

n el piso y dentro de ollas de peltre, se colocan

los garrafones conteniendo los colorantes resquarda

dos por fundas de lona. Estos colorantes estan en




espera de descontaminacién.

Hay una bascula que usualmente sirve para pesar el

recorte de cipsula y para pesar cufietes de greneti-

na.
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2.2.4.1. Distribucibén del Equipo.

La actual disposicién del equipo que tiene el Departamento

de Colorantes se muestra en la siguiente figura:

@l

Escala Gr&fica

1 m.
Figura # 10

1
s
N\
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-
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n 1
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azg$ 2
|
Anagueles
Bascula.




2.2.5. Organigrama de Funciones.

El organigrama del Departamento de Colorantes es el si-

guiente:
GERENTE DE PRODUCCION
SUPERVISOR DE COLORANTES
Y GRASAS.
] L
OPERADOR DE AYUDANTES DE OPERADOR DE

COLORANTES SERVICIO (2) GRASAS

Figura # 11



2.2.6 Registro del recorrido del material.

La secuencia de las actividades de preparacidn del De- |

partamento es la siguiente:

- Recepcibn de materia prima por boletos de pedido.

~ Recepcidn de la orden de preparacidn de colorantes:

. Cotejar cdbdigos contra los registrados en la
carpeta de uso diario.

. Comprobar calculos.

- Programacidn de las cantidades de color requeridas por

la maguina.
- Verificar si hay sobrante de color en almacén.
- Tomar muestras de capsulas del muestrario.

- Enviarlas en sobre junto con la orden de preparacibn

al Departamento de Planeaci6n de la Produccidn.

~ Consultar la informacidén tabulada de cantidad de gela

tina que se requiere en tapa y cuerpo.

- Acondicionamiento del tanque de preparacidén de colo-

robots.

- Preparacidn de los colorobots de acuerdo al procedi--

miento requerido.

- Tomar muestras para analisis de Laboratorio de Control

Quimico, Bioldgico y Microbioldgico (Esterilidad y mo




Previamente fué inspeccionado el frasco, verificando.

45

nitor bacteriocldgico.)

Obtencitn del film para corroborar los resultados da-
dos por Control de Calidad.
Aprobacidn por Control de Calidad.
. &1 no fué aprobado se envia al autoclave para

descontaminacidbn.

Envasar vy etiquetar el producto para identificacién.

e e R P S 3

el lavado, humedad, estrelladuras, buen cierre, etc.
Transporte de los frascos al almacén correspondiente.

Entregar forma de Transferencia de materiales al De-

partamento de Gelatinas.
Registrar en hoja de pedido la cantidad preparada.
Recoger sobrantes una o dos veces por semana.

Hacer Ordenes de requerimientos de materia prima guin

cenalmente.

Revisar mensualmente los estantes para no perder de
vista las fechas de caducidad de los frascos con colo

rantes.

Verificar el empaque de las tapas de los frascos, si

s necesarlio cambiliarlo.
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FECHA :
PLANTA DE CAPSULAS
- DIAGRAMA DE RECORRIDO
DEPTO:
L COLORANTES. ——————E———
PROYECTO U OUPERACION.

P e r A ——

P L AN

1

1. Almacén.
2. Preparar color

base.
3. Tomar muestra l

para c.c. .
4. Obtencidn film.
2. -Tomar muestra-.. . -

capsula.
6. Aprobar por c.c. | (=)
7. Preparar color

coktail.
8. Aprobar. 4
9. Identificar fras H ,

cos.
10. Almacén producto

terminado. ———
i

— 5 (=] U
PLANO # 3
Esc. 1:100




3. Tomar muestra
para c.c.

4. Obtencidn film.

5. Tomar muestra-
capsula.

6. Aprobar por c.c.

7. Preparar color
coktail.

8. Aprobar.

9. Identificar fras

cos.
10. Almacén producto
terminado.

—

FECHA ;
PLANTA DE CAPSULAS
- DIAGRAMA DE RECORRIDO
DEPTO:
COLORANTES.
PROYECTO U OPERACION.
P L A N
. 1

1. Almacén.
2. Preparar color

base.

>, Vs
wzgis  wa

AR T 92 PP,

\
|
PLANO # 3
Esc. 1:100
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2.2.7 Formas utilizadas en el Departamento de Colorantes

rasas,

A continuacifén se muestran las diversas formas utiliza-

das en el Departamento,.

a) Forma de Requerimiento de color y grasa.

FORMAS DE REQUERIMIENTOS DE COLOR Y GRASA

PARA EL MES DE:

PRODUCTO NO. DE BOLETO VOL. FECHAS DE RECEP.
DEL MATERIAL.

Figura # 12



b) Forma para el control de color por lote.

FORMAS PARA EL CONTROL DE COLOR POR LOTE.

(En tangues de almacenamiento). No. Lote

Cant.Final:

Color: An8lisis:
echa de
abricacifn: Se terminé:
Envasado:
Fecha Cantidad Saldo Fecha Cantidad Saldo

Fig. # 13
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c) Formagggra transferencia de materiales.

FORMA DE TRANSFERENCIA DE MATERIALES

(Planta de cédpsulas)

Fe colorantes Cuenta # A gelatinas

Entregado por Fecha: =~

PRODUCTO
[No.Lote Cantidad Unidad Tam. LKSTD Color Color Impr. Emp.Listo
Tapa cuerp.clien.

RECIBIDO POR:

Figura # 14




d) Formas de reporte de consumo de color y grasa.

-

[ FORMA PARA REPORTE DE CONSUMO DE COLOR Y

GRASA DEL MES DE :

- COLOR

Fab. Colorobots.

CANTIDAD COLOR

1 Boleto

Fab. Cocteles.

Cocteles:

Kg.

Kg.

Kg.

Total:

Kg.

CANTIDAD
Lts.
Lts.
CANTIDAD
Lts.
Utilizacibén Grasa.
Maquina No. Kg.
Total: Kg.

Figura # 15
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2.2.8. Sugerencias.

Es necesario la obtencidn de ollas con mayor capacidad,

con el fin de obtener un estindar de tono en agquellos colores
coctel que son usualmente méds pedidos por los clientes, y que

en volumen alcanzan mis de los 50 litros por mes.

Con &sto se disminuirfan las horas m&quina, aumentaria
la eficiencia de utilizacién de gelatina porque disminuirian
las horas perdidas por diferencias de tono. Consecuentemente

la eficiencia de las mé&guinas, aumentando su rendimiento
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2.3 DEPARTAMENTO DE GRASAS.

2.3.1 Introduccidn al Departamento.

El departamento de grasas se considera dentro de la su-

pervisidn del departamento de colorantes.

En el departamento se lleva a cabo la preparacibén de la
grasa que se emplea para la lubricacidn de los pivotes de las
barras de moldes de c&psulas gque se utilizan en las migquinas
capsuladoras. AsI como el lavado de fieltros y limpiadores de

juntas empleados en las mismas miguinas.

2.3.2. Descripcidn del local.

En este departamento se cuenta con el equipo siguiente:

a) Una mesa de trabajo, en la cual se limpian los fiel
tros sobre una malla met&lica. En la parte inferior
de esta mesa se guardan la caja de herramientas, las
coladeras o mallas, un medidor para el grosor de los
fieltros nuevos, un embudo, cucharones para agitar,
mangueras para vaciar el solvente y una careta de

proteccién.

b) La olla grasa con capacidad de 50 lts. y un termbme
tro que va regulando la temperatura de la olla (de
0 a 280°C). Justo arriba de la olla est§ instalada
una Ccampana extractora. La olla tiene un agitador

que trabaja con aire a presibn.




c)

d)

e)

£)

Q

i)

Una mesa de trabajo donde se almacenan los botes pa

ra la grasa y las etiquetas para identificarlos.

Un anaquel para almacenar materia prima, fieltros

limpios y sulfito de sodio desecado.

Un anaquel movible y con repisas donde se ponen los

fieltros sobre mallas para que reposen y seguen.

Fundidor de grasas que trabaja a una temperatura de
280 °C. con una capacidad de 5 lts. Se utilizan

cuando se requieren fieltros banados en grasa.

Un extractor centrifugo con capacidad aproximada de
5000 fieltros. Se utiliza cuando es necesario que
los fieltros con grasa tengan un cierto grado de

humedad.

Lavadoras autom@ticas (2), con capacidad de 8 lb.ca-
da una. Trabajan 45 minutos cada ciclo y utilizan

solvente percloretileno para el lavado.

Tanques de almacenamiento de paso (2) del solvente

sucio con capacidad de 200 1lts.

Destilador de solvente. E1l solvente sucio gue sale

de las lavadoras se almacena en los tanques, despué@s

el solvente se filtra y una vez limpio, se regresa

a las lavadoras.

Inyector de grasas, con capacidad de 20 1lts.
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2.3.3. Servicios.

En cuanto a los servicios con gque cuenta el departamen-

to de grasas son:

a) Agua municipal fria.

b) Vapor para el destilador.
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2.3.4. Distribucibn del equipo.

La actual disposicién del equipo del Departamento de

Grasas, se muestra en la siguiente figura:

=1
Mesas de
trabajo.
Destilador \
1
Tanques de
paso L]
Inyector
Olla grasa
Lavadoras Mesa h
de
autamiticas. trabajo. H
Maquina centrifuga
‘anque grasa |
Anacuel de
fieltros.

Escala Gr&fica
1l m.
Figura # 16
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2.3.5. Organigrama de Funciones.

El Organigrama de funciones del Departamento es el si-

guiente:
GERENTE DE PRODUCCION
SUPERVISOR DE COLORANTES
Y GRASAS.
l 2 L
OPERADOR DE AYUDANTES DE OPERADOR DE
COLORANTES SERVICIO (2) GRASA

Figura # 17
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Preparacibn de Grasa para los Moldes de las Capsulas.

Sce recalizan secuencialmente las siguientes actividades:

- Se hace el pedido de materia prima con 15 difas de

anticipacidn. :

- Recibo del boleto de preparacidn con los c&lculos de
cantidades de materia prima para hacer la prepara--

cibn de grasa.
- Recepcibn de la materia prima.
- Preparar la olla grasa 1, lavando con percloretileno.

- Vaciar aceite de semilla de algoddn e hidrdxido de

calcio gradualmente,.

- La preparacidn se agita constantemente durante me--
dia hora con un agitador gue funciona con aire a
presidn, y a una temperatura que va subiendo gra--

dualmente de 240-180°C.

En la olla grasa 2, se hace la preparacidn de la
pasta de titanio para la grasa de los moldes de las
capsulas y gue contiene aceite mineral espeso, para-

fina sb6lida, cera amarilla, butil hidroxianisol.

- Ponerla en bano marifia ya previamente sellada y a

una temperatura de 150°C.
- Checar cada media hora el agua del bano maria.

- Cuando la preparacidén de la olla grasa ha reacciona

do (color transparente) dejarla reposar media hora.




Ir por olla grasa 2 y abrirla.
Vaciar olla 2 a olla grasa 1.
Mover con cuchara de pala.
Dejar reposar media hora.

Preparar olla 3 de 2 lts. con aceite mineral espeso

y bioxido de titanio.

Agitar hasta gque esté completamente humedecido y sea

una pasta uniforme.
Agregarla a olla grasa 1 y dejar reposar media hora.

Vaciar la grasa en olla 2 a través de una malla para

colarla.

Vaciar grasa a botes de reposo de grasa.
Esperar a que se enfrie.

Pesar la grasa para saber el % de rendimiento.
Sellar la tapa del bote con cinta.

Identificacidn del bote con:
a) Fecha de preparacibn.

b) Peso.
Aprobar por control de Calidad.

Llevar bote al cuarto frio y colocarlo en lugar espe-

cifico.

Cada tercer dia, ir al cuarto frio por la grasa en el

bote.
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Vaciar grasa al inyector de grasa.

Llevar inyector al Cuarto de maguinas

Inyectar grasa a la unidad Lincoln de la maquina.

Traer inyector al cuarto de Grasas (se lava cada me-
dio ano).

Lavar el equipo utilizado con percloretileno.

Colocar equipo en anaquel.




GRASAS, —

DIAGRAMA DE RECORRIDO.

PROYECTO U OPERACION: PREPARACION DE GRASAS.

180T v wh

~ar Aarwrax sa

P

1. Del Almacén.

2. Anaquel.

3. Preparacibn de
grasa.

4. Aprobar.

5. Colado de grasa.

6. Vaciar grasa a
bote.

7. Identificar botqd

8. Al cuarto frfo-

L A N I

PLANO # 4
Esc. 1:100
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2.3.7 Lavado y limpieza de Fieltros. -

Es necesario el lavado y limpieza de los fieltros para
el adecuado funcionamiento de las magquinas . Esto consiste de

las sigulientes actividades:
- Ir al cuarto de m&guinas por cunete con fieltros y
por limpiadores de juntas.
- Meter limpiadores a lavado durante 45 minutos.

- Vaciar fieltros a mesa de trabajo sobre una malla

metalica.
- Limpiar fieltros de recorte de céapsulas.
- Vaciar fieltros limpios a bolsa de hilo.
- Sellar bolsa.
- Meter bolsa a lavadora.
- Sacar bolsa y separar fieltros por tamanos y formas.
- Dejar reposar fieltros para gque se sequen.
- Se almacenan en bolsas de pléastico.

- Llevar a cuarto de mdguinas las bolsas con los fiel-

tros.

Los fieltros que no quedan bien limpios se regresan

y se vuelven a lavar (aprox. 5 %).

-  Poner a secar limpiadores de juntas durante 10=15

min.

- Vaciar limpiadores a un cunete.

- Llevar cunetes a cuarto de miquinas.




PLANTA DE CAPSULAS

DE RECORRIDO.

PROYECTO U OPERACION: LAVADO DE FIELTROS Y JUNTAS.

DIAGRAMA

DEPTO:
~———M¥
o

P L AN
1. De miquinas.
2. Limpiar.
3. Poner en bolsas.
4. Lavar.
5. Reposo y secado
6. Guardar en bol-

7.

sas y paquetes.
A cuarto de ma-
guinas.

S

FECHA:

e

PLANO # 5

Esc.

1:100
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2.3.8. Equipo y dimensiones.

1l Departamento de Grasas cucenta con ol siguicente cqui-

PO con sus dimensiones:

EQUIPO LARGO (mts). ANCHO (mts)
Mesa de trabajo 1 1.83 0.46
Mesa de trabajo 2 2.00 0.78
Anaquel 0.91 0.46

Anaquel de reposo de

fieltros. 0.50 0.50
Tanque de grasa. 0.56 0.59
Tangques de paso. 0.89 1.17
Maquina centrifuga. 0.80 0.56 diém.
Lavadoras automaticas. 1.62 0.68
Destilador 0.80 0.96
Inyector de grasas 0.50 0.40
Olla grasa. 0.50 0.40




2.4. CUARTO DE MAQUINAS.

2.4.1. Introduccib6dn al Departamento.

En el departamento se realiza en si la fabricacidn de

c8psulas, mediante maquinas autom&ticas.

Estas maquinas capsuladoras son alimentadas de gelati-
na preparada y mediante un sistema automatico se produce si--
multéneamente la tapa vy el cuerpo de la cépsula asi como el

ensamble de las mismas.

Cuentan con tableros de control en los que se verifican
v controlan par@metros importantes como son: presidn y tempe-

ratura del agua, ademlds de la humedad de la tapa y cuerpo.
Actualmente se cuenta con ocho m&quinas del tipo C-5
con una capacidad aproximada de 1 X 106 capsulas buenas por

mdquina diarias.

2.4.2. Registro del procesoc en cuarto de maguinas.

Para que las céapsulas cumplan con los reqguerimientos de
Control de Calidad, al salir de Cuarto de Maquinas se realizan
ciertas actividades, en las cuales se van controlando ciertas
variables importantes durante esta etapa del proceso. Estas

actividades son las siguientes:

- Tener informacidn del nOmero de cambios de color.

- Cambiar barras de pivotes en los cambios de producto.




- Checar que el boleto de produccidn coincida con 1lo

a)

b)

(que se va a

producir.

Vaciado de la gelatina en los tanques de inmersidn y

de verter.

Comprobar defectos visuales y color en cada 30 minu-

tos de produccibn para hacer las correcciones necesa-

rias. Los tipos de defectos son:

Defectos dimensionales. Los cuales se detectan por

medio de

. Checador

. Checador

. Checador

. Checador

. Checador

aparatos tales como:

de longitud de corte.

de doble pared.

de espesor de gota.

de longitud de ensamble.

de espesor de hombro.

Defectos visuales. Los cuales son:

. Color de

Defectos
ensamble

gelatina

la cépsula.

criticos como: Telescopiada (problemas de
de tapa y cuerpo), agujeros, punta sumida,

contaminada de burbuja, puntos negros, gra

sa, grieta pellizcada (en el corte de la cépsula),
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rayada (provocado por las mordazas, pivotes chuecos),

tapa y cuerpo sin cortar, etc.




mas lo

Durante la produccibn de las cdpsulas se comprueba ade

siguiente:
a) La amplitud de doble pared.
b) La burbuja.

- Se debe mantener la viscosidad necesaria de la gela
tina de inmersifn durante alguna reparacidn de la

méguina.

- Las cépsulas se van vaciando en cunetes automitica-
mente y pasan por un contador electrdnico que va se

parando las cépsulas defectuosas.

- Los cunetes se van cambiando cada 30 minutos de pro
duccidn para evitar mezclar buena produccidn con pro

duccidn de mala calidad.

— Identificar correctamente los cunetes para su loca-

lizacidn.

- Verificar la cantidad de cépsulas dentro del cunete
para que corresponda con la anotada en la identifica
cidn.

- Comprobar la humedad de los cunetes enviados a Control
de Calidad para que esté&n dentro de las especificacio

nes.

- Vigilar el nivel y la temperatura en los tangues de

inmersidn para evitar que falte o se tire la gelatina.




- Limpiar colectores del recorte y vaciar a cunetes de

recorte.

- Identificar cunetes de recorte y cunetes de los co-

lectores de recorte para evitar mezclados.

Colocar los cunetes de recorte en el 8rea destinada

para ellos.
- Mandar cunetes yva listos a Estacidn # 1.

-~ Revisar el nivel de grasa en Unidad Lincoln para evi

tar defectos de calidad.

-~ Limpiar mdquina en los cambios de color.

- Suministrar cunetes limpios para la produccidn.
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2.4.3. Distribucifn de equipo.

68

En el cuarto de miquinas encontramos la siguiente dis-

posicibdn del equipo:

M A Q U

(=]

M e s a s d e

M A QO U

I

N A

S

inspeccibn

I

|
|
g
L

N

T

=

b%ﬁa
e >
trabajo

IEscala Gr&fica

1 m.
Figura # 18




2.4.4. Organigrama de Funciones.

El Organigrama de funciones del cuarto de mdguinas es

el siguiente:

GERENTE DE PRODUCCION.]

SUPERVISOR DE MAQUINAS

l MECANICO DE PISO

OPERADOR DE MAQUINAS

|

AYUDANTE DE OPERADOR

AYUDANTE DE MECANICO.

Figura # 18-a.
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2.4.5.

70

Descripcidn de Puestos.

A continuacidn se detallan las actividades gque se reali

zan en los diferentes puestos del cuarto de mé&quinas.

a)

Ayudante de Cuarto de M&quinas.

Ayuda en las operaciones de gelatinas y m&gquinas, en
las operaciones de limpieza y preparacidn de equipo.

Sustituye eventualmente al operador de impresidn.

Recibe el turno del operador anterior para tener in

formacidn sobre problemas del turno anterior.

Ayuda en la limpieza y acondicionamiento del equipo

de trabajo.
Ayuda en la identificacidn de recipientes.

Ayuda en el fundido de recorte, sobrantes de gelati

na y ajustes de color de los mismos.

Ayuda en los cambios de tanques de inmersidn y ver-

ter seglin procedimiento.

Recolecta el recorte de mlquinas para evitar gue se

acumule en las mismas.
Avuda en el orden y limpieza del Cuarto de m&quinas.

Saca la basura del depbsito general para evitar que
se acumule dentro del departamento productivo.

Entrega turno al operador del siguiente turno para
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dar la informacidn necesaria.
- Ayuda en la operacidn de impresibn para cubrir faltas

por incapacidad o vacaciones del personal de Impresibn.
- Prepara gelatina para fabricacidn de clpsulas.

- Ayuda en la identificacidn de sobrantes de gelatina

y acomodo seglin procedimiento.

b) Operador de maquinas.

- Opera las mé&guinas. Inspecciona la calidad y canti-
dad de la produccidn de cépsulas reportando cual--
quier anomalia que se detecte y que afecte dichas
caracteristicas, asi como tambié&n hacer las correc
ciones correspondientes en la operacidn para la ob-

tencidn de produccibébn de buena calidad.

- Recibe turno anterior para informarse de los proble

mas presentados en dicho turno.

- Comprueba amplitud de doble pared para hacer correc

ciones.

— Comprueba color y defectos visuales en cada 30 minu

tos de produccidn.

- Inspecciona dimensionalmente las cépsulas para correc

ciones.

- Lleva record de variables cada 60 minutos en las for




mas correspondientes para tener un scguimiento de

la variacibn de las mismas.

Cambiar limpiadores de puntas. Verificar niveles y
temperaturas de tangues de inmersibn.

Detectar e informar el mal funcionamiento de las ban
das de tanques de inmersifn y motores de los ventila
dores del aire de los spinners para su buen funciona

miento.

Mantener la viscosidad necesaria de los tanques de

inmersidn durante las reparaciones de magquinas.

Cerrar y abrir valvulas de tanques de verter en pa

ros para reparaciones.

Bloguea jams para evitar mezclar produccidn de ma-

la calidad con produccién de buena calidad.

Identificar cunetes correctamente gue contienen pro

duccidbn para su ré&pida localizacibdn.

Verificar la cantidad de c8psulas dentro del cunete
para que corresponda con la anotada en la identifi-

cacibn.
Manejar adecuadamente los calibradores.

Comprobar la humedad de los cufietes enviados a Con-

o

trol de Calidad para que estén dentro de las espe-

cificaciones.




c)

“

Mantener tapas de hornos de mdquinas en su lugar pa

ra evitar problemas de secado en el proceso.

Mantener limpio y ordenado su lugar de trabajo para

evitar contaminaciones.

Entregar turno al operador del siguiente turno para

dar la informacidn necesaria.

Realizar cualquier actividad encomendada por su su-

pervisor en relacidn a su trabajo.

Ayudante de Operador.

Ayuda en la operacidn de inspeccidbn de calidad y
cantidad de la produccidn de cépsulas, asi como a
hacer las correciones correspondientes en la opera-
cidn de facilitar la labor del Control de la Cali-

dad y Cantidad de la produccibn.

Recibir turno anterior para informarse de los pro-

blemas presentados.

Preparar graseras para los cambios y evitar mala

calidad.

Elaborar etiquetas de identificacidn para la identil

ficacibn de todos los cuhetes con produccibn.

Suministrar barras en buenas condiciones para repo
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ner las que causan problemas.

Fnderezar las barras que lo necesiten para tenerlas
en buenas condiciones y disponibles para 'las reposi

ciones .
Suministrar cunetes limpious para la produccidn.
Proporcionar juegos de barras para los cambios.

Ayudar a efectuar ‘el cambio de barras para minimi-

zar el tiempo de esta operacidbn.

Limpiar la mdguina en los cambios de color para evi

tar contaminacibén y extranos.

Limpiar los colectores de recorte para evitar amon-

tonamiento de recorte en la magquina.

Identificar los cufietes de recorte y cunetes de

los colectores de recorte para evitar mezclados.

Colocar los cunetes de recorte en el area destina

da para eelo para su rapida localizacidn.

Ayuda al operador en el desarrollo de sus funciones

para facilitar la labor.

Reemplazar al operador en horas de alimentos y des-

cansos para evitar mala produccidn.

Entregar turno al operador del siguiente turno.




d)
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Ayudante de Mecénico.

Ayuda en todas las reparaciones mecdnicas relaciona

das con las miquinas y con la operacién de produc-

cidn.

Recibir turno anterior para informarse de los proble

mas gque haya tenido dicho turno.

Ayuda en la inspeccidn de la calidad de la produc--

cidn en defectos producidos por fallas mec&nicas.

Ayuda en la lubricacibén de la seccidén de graseras,
automaticos y empujador de barras para evitar fallas

mecénicas.

Limpiar placas y seccidn de inmersidn en los cambios

de color.

Restablece atascamientos por jams en las miquinas se

gln procedimientos.

Bloguea jams para evitar mezclar produccidn de mala

y buena calidad.

Revisar el nivel de grasa en Unidad Linconl para evi

tar defectos de calidad.
Vigilar el nivel y temperatura del nivel de inmersidn.

Cambiar graseras para la buena lubricacibdn de los pi-

votes.




- Cambiar navajas gastadas para evitar defectos en

clpsulas.

- Entregar turno al mec&nico del siguiente turno.

e) Mecanico de Piso.

- Hace todas las reparaciones mecanicas que se presen
tan en las maguinas durante su jornada de trabajo,
los ajustes mecénicos Y de operacidn necesarios con
el fin de mantener el buen funcionamiento del equipo

para la manufactura de céapsulas.

~ Recibe turno para informarse de los problemas pre-

sentados en el turno anterior.

- Recibe la bitdcora y recopila informacidn para ha-

cer correcciones a la m&gquina.

~ Se informa del nGmero de cambios de color para par-

ticipar en la planeacifn de los mismos.

~ Inspecciona la calidad de la produccidn en defectos
producidos por fallas mecanicas para hacer correc-

ciones mecénicas.

~ Participa en los cambios de producto para hacer ajus
tes necesarios de :

. Longitud de inmersidn.

L d Gota.
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. Baffles y mangueras.

. Rompimiento.

. Direccibn de aire de los Spinners.

. Temperaturas de tanques de verter y de inmer-

sidén.

Inspecciona visualmente el funcionamiento de los
mecanismos de las mégquinas para prevenir cualquier

falla posible o desgaste de piezas.

Lubrica seccidn de automaticos, graseras y empuja-
dores de barras para evitar cualquier falla mecé&ni

ca.

Afinar ajustes mec&nicos después de un cambio de
tamano para obtener produccidn de buena calidad.
Realizar los siguientes ajustes:

. Ajusta tiempos y carreras en las maquinas.

. Alinea, pone en paralelo y da altura a cabe-

zas.

. Ajusta clutch.

. Sincroniza cabezas.

. Cambia freno de motor principal.
. Ajusta mesa receptora.

. Cambia cadena de transmisidn.

. Cambia chumaceras.
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Cambia pernos se seguridad cuando éstos se rompen

para'reestablecer funcionamiento de la mdquina.

?
Cambia mord>®=®® seglin procedimiento para evitar de

fectos.

Cambia navajas desgastadas para evitar defectos.

Restablece atascamientos por jams en las miquinas

seglin procedimientos.

Cambia sppiner en seccidn de graseras para que la

lubricacidén de los pivotes sea completa.

Comprueba alineacidn de hornos para corregir defec-

tos de secado de cépsulas.

Suple al supervisor en sus ausencias por vacaciones
0 incapacidades para conservar el ritmo de la produc

tividad.

Entrega turno al operador del siguiente turno.

2.4.6. Servicios.

Los

servicios con que cuenta el Cuarto de M&guinas son

los siguientes:

a)

)

Vapor.

Agua caliente.




d)

e)

£)

g)

Agua helada.

Agua desionizada.

Serpetines.

Aire a presidn.

Presiones de suministro.
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ESPECIFICACIONES DE CAPSULAS VACIAS- TEORICAS Y PROMEDIOS PARA EST.

TAMANO TIPO

Rango individual
Promedio 5
Total de 10

Elongadas 0 STD.
Elongadas 0* L.C.

00 STD
STD
L.C.
STD
L.C.
STD
L.C.
STD
L.C.
STD
L.C.

o WD N = O O

HOMBRO + 2.5 a 4

PLANTA DE CAPSULAGS.

(Todas las dimensiones en milésimas de pulgada)

PESO
nmg.

119
119
126
102
102
78
78
65
65
52
52
42
42

LONGITUD
TAPA CUERPO
+ 15 + 15
476 800
462 800
466 794
440 728
440 737
394 651
394 658
361 595
361 600
324 532
324 536
294 482
294 486

* Especificales especiales

para Brasil.

+10 +10
478 788

LONG.DE UNION
DE CAPS.VACIAS

+ 35

9620
9980
9330
8800
9350
7880
8400
7220
7720
6480
6970
5880
6380

DOBLE PARED

TAPA CUERPO

|+ +

1

N IS N300 00 00000
. . . * e L ] e @& o s & [ ]
> b ) WO 0O O NN W

.250
.58

[+1+

1.000

.45

N NN N300 00 00
* * *. & & & e & * & L
NN OUOTNN I Nt

I y II.

TOTA
TAPA Y CUERPO

Promedio 10=5.0
Limite inferior
individual = 3.5

Promedio 10 =5.0
Limite inferior
individual = 3'5
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2.4.7. Formas utilizadas.

En el Cuarto de M&guinas se utilizan una forma para un
control adecuado de los hornos de secado de las mdgquinas de

cdpsulas. Esta forma consiste de lo siguiente:

AJUSTE DE CONDICIONES DE SECADO. Fecha:
Grupo:
Condiciones Cuarto de M&gquinas . Temp. Humedad %
M&guina: Lote:
Taylor: Temp . H %
.
Presiones: Actuales Corregidas
Horno T | C T C
5
1
2
3
4
C&mara plena Temp. Tanque Inm. C T
Presibn de Agua: Temp. de Agua:
Fria Caliente: Fria: Caliente:
Humedad Real Humedad Tebrica=Humedad Real y D.P.Teorica.
Cépsulas % Cuerpo %
Cuerpo % Tapa %
Tapa

Figura # 19
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2.5. ESTACION # 1 DE CONTROL DE CALIDAD.

2.5.1. Introduccidn al Departamento.

En esta estacibn de Control de Calidad nos encontramos
con que se tienen dos distintos recorridos de material, es de-

cir, llegan cunetes de dos diferentes departamentos gque son:

a) Cuarto de m&aguinas.

b) Seleccibdn manual.

2.5.2. Recorridos del producto.

a) Recorrido del producto que viene del Cuarto de M&-

guinas:

- Sacar muestra del cunete con la vara para tomar
muestras en distintos niveles del cunete. Traer

dicha muestra a Estacidn # 1.

- Revisar en pantalla la muestra y checar:
a) El color.

b) LLas dimensiones.

- Limpiar discos para prueba de separacidn (esta
prueba se hace para checar la humedad de las

capsulas.)

- Se pasa la muestra por maquina de prueba de separa

ci6bn (discos y botadores).
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b)

83

Anotar los defectos encontrados por 6rden de maqui

na cn hojas de reporte diario.

Ir al cuarto de m&gquinas para identificar el cunete
Mandar cunete a bandas de seleccidn mfltiple o de
seleccidn individual dependiendo si el defecto en-

contrado es critico.

Si se rechaza el cunete, se manda a fundicidn o

a molienda, dependiendo si sirve para ser fundido.

Recorrido del Producto gue viene de seleccidn manual.

Ir al anaquel de bandas de Seleccidn Manual por
bolsa con muestra del cunete que haya sido selec-

cionado.

Revisar en pantalla la muestra.

Pasar la muestra por maquina de prueba de separa-

cidn.

Anotar el defecto encontrado en hojas de reporte
diario, si existen defectos se manda a Seleccidn

Manual; si no, se manda a Conteo.

Colocar sellos si se aprobd6 el cunete.
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2.5.3. Distribucibdn del equipo.

La actual disposicifn del equipo de la Estacibn # 1 de

Control de Calidad, es la siguiente:

J | [

Mesas
de inspeccifn
# 1y #2

Mesa de botadores

MEGRAE- 98

(]

Mesa
de

Pruebas de
humedad

Escritorio

g

Mesa de trabajo

Escala CGr&fica

1 m
Figura # 20
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PLANTA DE CAPSULAS

DIAGRAMA DE RECORRIDO.
DEPTO.

-

ESTACION # 1

R

PROYECTO U OPERACION: INSPECCION DE MUESTRAS DE CUARTO DE MAQUINAS.

P L AN T
~ —

1. Muestra de m&-

guinas.
2. Revisar en pan-
talla.
3. Prueba de separaf
cidn.
4. Anotar defectos.
5. Identificar cu-
nete.
6. Cunete a selec-
cidn manual. r
7. Recoger muestra
8. Revisar en pan- — 8 H
talla.
9. Prueba de sepa- 3 r<JfD
racidn.
10. Aprobar.
11. A conteo. -

PLANO # 6
Esc. 1:50
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2.5.4. Formas utilizadas

Para Estacidn # 1 de Control de Calidad se utilizan tablas donde se indican los tipos
de defectos criticos, mayores y menores asi como si se acepta o se manda a reselec--
cidén el cunete. En la segunda tabla se dan las especificaciones de capsulas vacias

tebricas y promedios para Estaciones # 1 y 2 de Control de Calidad.

PLAN DE MUESTREO ESTACION I y II.

Tamano de la muestra = 500 cipsulas de cada cunete.

(3) Agujeros (CL) Cépsulas largas. (B) Burbuja.
(Ap) Aplastadas. (2T) Doble tapa (DF) Corte defectuoso.
(CC) Cuerpo corto. (H) Hombre delgado. (Cr) Corrugadas.
(CS) Cuerpo sin cortar. (DL) Pared delgada. (DM) Doble mojado.
(Pc) Pellizcada en cuerpo. (CT) Tapas o cuerpos sueltos (G) Grasa
(Rc) Recorte dentro. (DFg) Corte defectuoso grande. (Gp) Gota en punta.
(Ro) Rotas (PP) Partes planas. * (LC) Longitud de cuerpo.
(Sp) Split (GN) Grasa negra dentro. * (LT) Longitud tapa.
(Te) Telescopiadas. (MP) Marca de pivote.
(Psg) Punta sumida grande. (COC) Cola de cochino.
(R) Recorte fuera. | (PT) Pellizcada en tapa.
(PD) Punta delgada. (ST) Puntas en estrella.
(N) Puntos negros.
(Ps) Punta sumida.
(Ry) Rayada.
Aceptar = 0 Aceptar =1 Aceptar = 14
Reselec. = 1 defecto Reselec. = 2 Reselec. = 15

Ll

* M3s de 0.020 avisar al
Jefe de Control de Calidad.




2.5.5. Intrumentaci6n.

El Departamento de Estacidn # 1 de Control de Calidad
cuenta con el siguiente equipo de instrumentacibén para pruebas

de calidad:

- Medidor de longitudes.
- Medidor de gota.
- Medidor de doble pared.

- Medidores para determinar la humedad:
a) Automatico.

b) Manual.

- Medidor para determinar el hombro de la capsula (ta-
pa y cuerpo).

- Horno para determinar humedad.

- PerfilOmetro para determinar la forma de la cépsula.

- Bascula para determinar el peso de 1 capsula (m&ximo

160 gr.).
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2.5.6. Equipo y dimensiones.

EQUIPO

Mesa de Inspeccidn I

Maquina de separacidn

Mesa de botadores

Mesa de Inspeccidn II

Mesa pruebas de humedad.

COmoda de muestras

Mesa de pruebas de fractura.

Repisa de telé&fono.

Repisa de papeleria

equipo con sus respectivas dimensiones.

LARGO (mts)

1.50

1.00

NActualmente la Estacidn # 1 cuenta con el siguiente

ANCHO (mts.)

0.56
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2.6. SELECCION MANUAL.
2.6.1. Introduccidon al Departamento.

Seleccldn Manual es bdsicamente un departamento de con
trol de Calidad en donde el operario inspecciona visualmente
lotes de capsulas por medio de bandas autométicas que tienen
un fondo transparente iluminado gque permite al operario detec

tar posibles defectos a las capsulas.

Una vez que se termina de separar las capsulas buenas
de las malas el lote es vuelto a ser revisado dos o tres ve-
ces mis a través de las bandas de seleccidn ya sean individua
les o miiltiples. Cuando se requiera una inspeccidn mas minu-
ciosa en las capsulas porgue se encontrd un porcentaje criti-
co de ciapsulas defectuosas, entonces se utilizan las bandas

de seleccidn individual.

Una vez qgue el curniete ha sido revisado se obtiene nue-

vamente una muestra para ser inspeccionada en Estacidbn # 1.

2.6.2 Recorrido del material.

[l recorrido de los cunetes de cipsulas por esta cesta-
cion de trabajo se divide en dos tipos de bandas: bandas indi-

viduales v bandas mlltiples.

Las actividades gque se realizan en cada una de las bandas

nencionadas son las siqguientes:
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a) Bandas individuales.

- Recibir cunete de Estacidn # 1.
- Vaciar el cunete en la tolva de la banda.

Dependiendo del defecto senalado en el boleto de

produccidn, se eliminan cipsulas defectuosas.
- Sacar muestra del cunete con "Vara".
- Vaciar muestra en bolsa.
Ir al anaquel para depositar muestras.
Regresar a bandas.

Ir a mesa de desecho y depositar desecho de cap-

sulas.

- Regresar a bandas.

a) Bandas mGltiples.

Recibir cunete de Estacidén # 1.

- Vaciar cunete en tolva.

Fliminar cépsulas defectuosas en la banda.

Ir a la mesa de desecho y depositar desechos de

capsulas.

- Sacar muestra del cunete con la "vara"




- Vaciar muestra en bolsa.

- Depositar muestra en anaquel.

- Regresar a las bandas.
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PLANTA DE CAPSULAS

DIAGRAMA DE RECORRIDO

FECIHA:

DEPTO: gp1ECCION MANUAL _
PROYECTO U OPERACION.
PLAN ®
—g
— _
1. De Estacié6n # 1 1'
2. vaciar cunete a

tolva.
Seleccidn.
Desecho de cé&p-
sulas.
Sacar muestra.
Depositar mues-
tra.
Ir por cunete.
A Estaciébn # 1.
A Estacibén # 2.

-

PLANO # 7
Esc. 1:100

awrre -

sy,

7
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2.6.3. Distribucibn del equipo.

En seguida se muestra la actual disposicibn del equipo

del Departamento de Seleccibn Manual:

IMesa de desecho.

1 2 3 4 Anaquel de
muestras.

Bandas individuales.

Caja de
m u tarjetas.
1
2
Bandas
MGltiples
3
(.
4
Escala Gré&fica

1 m.
Figura # 21

Bebedero Lavabo

_

e




2.6.4 Estandares Visuales.

Estos son los defectos que generalmente se encuentran

en cipsulas defectuosas, los cuales se identifican con una cla

ve. Se han clasificado de la siguiente forma:
Defecto Clave
Aplastadas AP
Hombro delgado H
Pellizcadas cuerpo P
Split rajada S
Agujeros A
Corte defectuoso DF
Punta sumida PS
Burbuja B
Punta en estrella ES
Puntos negros N
Rayada R
Marca de pivote MP

Grasa G
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2.6.5 Equipo.
Il cquipo con que se cuenta en este departamento, asft
como sus dimensiones, son los siguientes:
Equipo Largo (mts.) Ancho (mts.)
1) 4 bandas individuales. 3.60 1.15
2) Anaquel 0.92 0.50
3) 4 bandas mGltiples 3.00 1.10
4) Bebedero 0.60 0.50
5) Lavabo 0.50 0.45
6) Escritorio 1.15 0.80
7) Mesa de desecho 1.20 0.76
8) Caja de tarjetas 0.30 0.70
2.7. CONTEO
2.7.1 Introducci6én al Departamento.

Este departamento se encarga del aforo de los cunetes,

(que consiste en el conteo de las cépsulas el cual se lleva a -

cabo por medio de un cunete que tiene una marca de nivel gue -

nos indica la cantidad aproximada de c&psulas que hay en cada

cunete.
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2.7.2 Actividades del Departamento.

Dentro de este pequeno departamento se realizan las

siguientes actividades:

- Ir al almacén de Aforo.

- Tomar cunetes.

- Llevar cunete al 4rea de Aforo.

- Contar por Aforo.

- Ir al almacén de Estacidén # 2, dejar cunetes.

- Ir al almacén de Impresif6n, dejar cunetes.

2.7.3 Equipo y Dimensiones.

En el Departamento de conteo se cuenta con el siguien

te equipo asi como sus dimensiones:

Equipo Largo (mts.) Ancho (mts.)
Maguina contadora 1.20 0.80

Cétbmoda del cuarto de
la contadora 1.33 0.60
Cunetes para Aforo 0.70 0.50 de

diém.




PLANTA DE CAPSULAS FECHA

== DIAGRAMA DE RECORRIDO

DEPTO:

CONTEO.

PROYECTO U OPERACION: AFORO DE CURETES.

e et

P L AN

Ut o W IV
.

De Estacidén # 1

Area de Aforo.

Tomar cunete.
Contar por aforo

Al Almacén Esta-
cibn # 2

Al Almacén de
impresidn.

- T

PLANO # 8
Esc. 1:100

i

vy




2.7.4. Distribucibén del equipo.
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En el Departamento de Conteo, se tiene la siguiente dis-

posicién del equipo:

Miquina Contadora.

- F

)

ESCALA GRAFICA

Figura # 22




2.8. ESTACION & 2

2.8.1 Introducci6én al Departamento.

Estacidn # 2 es la segunda estacién de inspeccidn de

lotes de cunetes por medio de muestras representativas.

En ellas se inspeccionan los lotes que vienen de Impre
si6n para revisar si existen defectos por malas impresiones en
el cuerpo de la cédpsula y lotes de cunetes gque vienen de selec

cibd4n manual.

Los defectos gue pueden tener las cépsulas estan ya
identificados en una tabla y reciben diferentes nombres depen-
diendo de la naturaleza del defecto. La tabla de defectos es

t& incluida en el inciso 2.8.6 de este capitulo.

2.8.2. Actividades del Departamento.

I’'n cste departamento se realizan las actividades si-

guientes:

- Ir al almacén de Estaci6n # 2.

- Recoger muestras.

- Regresar a Estacidn # 2 e inspeccionar muestras (in
clusive muestras de Impresidn).

- Hacer prueba de fragilidad, a las muestras gue lo
necesiten.

-  Regresar al almacén de Estacidn # 2.

- lTdontificar cunctes.
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2.8.3

calidad

des:

- Anotar en reporte diario.

100

Equipo y Dimensiones.

Actualmente el equipo de Estacién # 2 de Control de

es:

Equipo Largo(mts.) Ancho (mts.

)

Mesa de inspeccibn

Mesa para pruebas de fragilidad 0.85 0.75

Recorrido del Producto gue viene de Impresidn.

Se realizan secuencialmente las siguientes activida-

- Ir al departamento de Impresidn y sacar muestra de

cunete cada media hora.

- Revisar muestra en pantalla para buscar defectos.

- 8i hay defectos, hacer las correcciones necesarias

a las mAquinas impresoras.

- S8i el % de defectos es muy critico, el cunete se -

manda a Seleccibén Manual.
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2.8.5. Distribucib6n del equipo.

El Departamento de Estacién # 2 de Control de Calidad,

cuenta actualmente con la siguiente disposici“on de equipo:

BF —

Mesa de trabajo.

ESCALA GRAFICA

1lm.
Figura # 23




PLANTA DE CAPSULAS

g

FECHA:

DIAGRAMA DE RECORRIDO.

DEPTO: ESTACION # 2 -
————————

PROYECTO U OPERACION:

INSPECCION DE MUESTRAS NO IMPRESAS.

e —

PLAN

Almacén de Esta-
cidn # 2.
Inpeccionar mues|
tras.

Prueba de fragi-
lidad.

Regresa al alma-
cén.

Identifica cune-
te.

Regresa a Esta-
cidén # 2.

Anota en reporte

A Acondiciona-
miento.

ﬁ
F

S

PLANO # 9
Esc.1:100

(



LANTA DE CAPSULAS. FECUHA :
DIAGRAMA DE RECORRIDO.

DEPTO
%”

R
e —

PROYECTO U OPERACION: INSPECCION DE MUESTRAS DE IMPRESION.

e ]

P L A N.

= ]

f L)

De impresién.
Revisar muestra
Anotar defectos.

A seleccidn ma-
nual.

e L N
] . .

|
|

PLANO # 10
Esc. 1:50




2.8.6 Formas utilizadas.

Las tablas que vienen a continuacién se utilizan para la Estacién 7 1 de Contro.
de calidad.

PLAN DE MUESTREO - ESTACION I Y II

Tamano de la muestra = 500 cépsulas de cada cunete.

CRITICOS MAYORES MEWCORES
(1) Agujeros (CL) Capsulas largas (B) Burbuia
(Ap) Aplastadas (2T) Doble tapa (DF) Corte defectuu:s
(CC) Cuerpo corto (H) Hombro delgado (Cxr) Corrugadas
(CS) CuerpO sin cortar (DL) Pared delgada (DM) Doble mojado
(Pc) Pellizcada en cuerpo (CT) Tapas o cuerpos sueltos (G) Grasa
(RC) Recorte dentro (DFg) Corte defectuoso grande Gp) Gota en punta
(RoO) Rotas (PP) Partes planas *(LC) Longitud de cuerpc
(Sp) Split (GN) Grasa negra dentro * (LT) Longitud tapa
(Te) Telescopiadas (MP) Marca de pivote
(Psg) Punta sumida grande (COC) Cola de cochino
(R) Recorte fuera (PT) Peliizcada en tapa
(PD) Punta delgada (ST) Puntas en estrella
(N) Puntos negros
(Ps) Punta sumida
(Ry) Rayada
Aceptar = 0 Aceptar = 1 Acectar = 14
Reselec = 1 Reselec = 2 Resr.ac - 15
*ME&s de 0.020, avircar al Jo I
de Contrcl da C.li aa.

e Sp——
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PLANTA DE CAPSULAS

ESPECIFICACIONES DE CAPSULAS VACIAS - TEORICAS Y PROMEDIOS PARA EST.
(Todas las dimensiones en milésimas de pulgada)

PESO LONGITUD
zAMASO TIPO mg TAPA CUERPO
Rango individual ilS h 15

Promedio 5
Elongadas 0 STD. 119 476 800
Elcongadas 0* L.C. 119 462 800
00 STD. 126 466 794
0 STD. 102 440 728
0 L.C. 102 440 737
z STD. 78 394 651
1 L.C. 78 394 658
2 STD. 65 361 595
2 L.C. 65 361 600
3 STD. 52 324 532
3 L.C. 52 324 536
4 STD. 42 294 482
4 L.C. 42 294 486
MBRO - 2.5 a 4
*  -recificaciones especiales+ +
1 Brasil. -10 -10
478 788

I Y 1II
LONG. DE UNION DOBLE PARED GOTA
DE CAPS. VACIAS TAPA CUERPO TAPA Y CUERPO
to3s £1.250 £1.000 Promedio 10=5.0
: .58 t .45 Limite inferior
individual =3.5
9620 8.1 7.5
9980 8.3 7.5
9330 8.4 8.1
8800 8.2 8.1
9350 8.2 8.1
7880 7.9 7.7
8400 7.9 7.7
7220 7.9 7.7
7720 7.9 7.7 Promedio 10=5.0
6480 7.7 7.2 Limite inferior
6970 7.7 7.5 individual=3.5
5880 7.4 7.2
6380 7.4 7.2

K



2.9 IMPRESTION

2.9.1 Introduccibn al Departamento.

In el departamento de Impresifn se realiza el proceso

v _mpresidn de capsulas por medio de migquinas autométicas. -

Lotas magquinas absorben por succidn las capsulas del cunete -

s+ encuentra junto a ella, pasan por un tubo y después se
oaconmodands una tras_otra para ser i1mpresas. Las cépsulas
i pasando a través de rodillos entintados gque van imprimien-
un logotipo a base de letras o c6digos, seglin el cliente ha

cspaecificado en el pedido.

De las cépsulas que van siendo impresas se saca una -
Crucstra representativa de cada cunete para inspeccionar si -

~wiste alglGn defecto critico en tapa o cuerpo.

LLos accesorios intercambiables de las maquinas, tales

mo rodillos, navajas y tinteros, deben ser lavados cada vez
hava un cambio de color de tinta, o cuando se reqgquiera. -
onu over, las navaijas deben ser cambiadas cuando el operario

Logue que ya estln gastadas.
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2.9.2 Organigrama de Funciones.

El organigrama de funciones del Departament . de

presidn es:

l GERENTE DE PRODUCCIOHN

\

SUPERVISOR DE MAQUINAS

OPERADOR DE IMPRESION

24

P-vj
—
!

Lm—-

R
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- .9.3

Registro del Recorrido del Producto.

Se realizan las siguientes actividades:

Consultar el nGmero de cambios de producto en el

tablero.
Localizar los cunctes de cé&psulas para Impresidn.

Hacer el cambio de rodillos adecuado a la impre-

$16Nn que se va a trabajar.
Lavar tinteros y colocar navajas.

Inspeccionar la calidad de la impresidn cada 30

minutos por muestreo.

Verificar la orden de impresidn con las cépsulas
que se imprimen en cada mAdqguina, para checar si

corresponde.

Poner tocha vy firma a cada cunete de cépsulas impre

sas.

Colocar lous cunetes con cé@psulas impresas en el -

lugar indicado para su pronta localizacidn.

En la hoja de reporte diario, registrar la cantidad
de cépsulas impresas, ntGmeros de cambios de rodillos

y tinta.




Llevar un récord de cfpsulas impresas por rodillo

en tarjetas.

Reportar los rodillos en mal estado.
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PLANTA DE CAPSULAS DIAGRAMA DE RECORRIDO

DEPTO: IMPRESION.

— —

PROYECTO U OPERACION: IMPRESION DE CAPSULAS.

P L AN
~ —

Almacén de impre

sién.

. Impresidn de cép
sulas.

. Inspeccibn en
pantalla.

Anotar defectos.
Identificar cu-
netes.

A Estacidén # 2.

C 1
¥ 4
| |
=
= =] ﬁ

PLANO # 11
Esc. 1:100




2.9.4 Tipos de Defectos de Impresién.

Los defectos encontrados se han agrupado en 3 gru-

poOSs:

a)

b)

c)

Criticos:

- Impresibén faltante (tapa o cuerpo).

- Impresibén manchada (ilegible).

- Impresibn parcial (cualquier faltante en un

nGmero o letra de cbdigo).

Mayores:

- Manchas por tinta fresca.

- Impresibn fuera de lugar (legible pero mal

situada) .

- Impresibn manchada (legible pero borrosa).

-~ Impresibn gruesa (legible pero mal delineada).

~ Impresifbn leve (legible pero dificil de leer).

Menores:

-~ Manchas de tinta (pequenas).

Impresibn gruesa o leve (muy legible).

111

- Impresi6n parcial {(muy legible faltando una pe-

gquena parte de una letra o de una palabra).
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2.9.5 Equipo y Dimensiones.
El equipo del Departamento de Impresién es el siguien
te, anexando sus respectivas dimensiones:
Equipo Largo (mts) Ancho (mts.)

-~ Maquinas Impresoras (4) 1.0 1.0

- Anaqueles (4) 4.0 0.4%
- Mesa de trabajo 2.0 0.80
- Anaquel de Muestras 1.10 0.27
- Cbmoda de Tintas y Papeleria 0.90 0.60
- Lavabo 1.20 0.54
- Mesa de Inspeccibn 0.77 0.60
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2.9.6. Distribucidn del equipo.
La actual disposici6n de equipo del Departamento de
Impresifn, se muestra en la siqguiente figura:
A N A Q U E L E s. Lavabo

Mesa de Trabajo

4
Macuinas
3 Impresoras.
2 Mesa de

Inspeccidn

Anaquel
de
Muestras.

Escala Gr&fica
1 m.

Figura # 25.
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2.10 ACONDICIONAMIENTO.

2.10.1 Introduccibn.

En este depariamento se realizan todas las activida-
des relacionadas con el empagque final del producto. Los lo-
tes de cajas que son de exportacién llevan etiquetas y sellos

especiales, estas cajas esperan el permiso de exportaciébn.

2.10.2 Actividades del Departamento.

Las actividades gque se llevan a cabo dentro de este

departamento son las siguientes:

- Ir a la mesa de trabajo y localizar las 6rdenes de

Acondicionamiento.
- Ir al almacén de cunetes de Acondicionamiento.
- Identificar los cunetes para la orden de empaque.

- Ir al dep6sito de cartones y tomar la cantidad de

cartdn necesario para la orden de empaque.
- En el &rea de engomado y revisar equipo:

a) poner grapas

b) preparar goma
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Etiquetar las cajas de cartén.

Armar la caja.

Traer cunetes de almacén de Acondicionamiento.
Translado al area de llenado.

Distribucidn de cajas interior, exterior y de

cunetes.
Vaciar cé@psulas a cajas interijiores.
Transporte de cunetes vacios al Cuarto de M&guinas.

Llamar al inspector de Control de Calidad para che

queo fisico.

Cerrar cajas interiores con tiras de papel engoma-

do.
Colocar bolsas de polietileno en cajas interiores.

Preparar cajas exteriores con placas de poliesti-

reno.
Introducir caja interior a caja exterijior.

Sellar bolsas de poliestireno por medio de sellado

ra.

Sellar cajas exteriores con grapas.

Transportarlas al almacén de retencidn.




CLANTA DE CAPSULAS

——

JEPTO. ACONDICIONAMIENTO

DIAGRAMA DE RECORRIDO.

FPECHA:

PROYECTO U OPERACION: ACONDICIOAMIENTO DE CUNETES.

P L AN

Area de acondi--
cionamiento.

hrea de llenado.

Armar caja 1n-
terior.

Vaciar capsulas

Inspeccidn.

Cerrar caja in-
terior.

Colocar bolsa.

Armar caja ex-
terior.

Colocar caja in-
terior en caja
exterior.

Sellar bolsa.

Engrapar caja.

Ittiquetar.

Al almacén de
rctencion.

_ﬂ

B

-

PLANO # 12. .
Escala 1:100 s




117
2.10.3 Equipo y dimensiones.
En el Departamento de Acondicionamiento se cuenta
con el siguiente equipo de trabajo:
Equipo Largo(mts.) Ancho (mts.)

Mesa de trabajo 1.8 0.8
Selladora # I 0.50 0.5
Selladora # 11 0.50 0.5
Lavabo 0.7 0.5
Esterilizador 1.75 0.8

Engrapadora neumatica # 1

Engrapadora neumética # 2 0.5 0.5
Conjunto de anaqueles 3.10 0.90
Cémoda 1.10 0.75

Repisa 1.50 0.60
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2.10.4. Distribucién del equipo.

En el Departamento de Acondicionamiento, se tiene la

siguiente disposicibén de equipo:

B — ,

Oficina

C&moda

Estante

Selladoras ! _ q
Y

Esterilizador

Engrapadoras. 1

Anaqueles
ﬂ — e ]

Mesa
de
trabajo

Escala GrS&fica
lm.

Figura # 26.
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2.11 MANTENIMIENTO.

2.11.1. Descripcidn del departamento.

El objetivo general del Taller de Mantenimiento es con
servar en buen estado la maquinaria e instalaciones de la plan

ta.

Se persigue evitar interrupciones en la produccién y -
asegurar la existencia en el almacén, las piezas de repuesto -
necesarias, asi como mantener la maguinaria en un estado tal -
que permita obteners un alto rendimiento. Adem&s llevar un --
adecuado inventario de piezas de repuesto y material de mante-
nimiento.

En este taller se cuenta con un programa de mantenimien

o

to preventivo (Overhall), gue consiste de una revisidn comple-

ta de cada maquina, el cual se hace aproximadamente cada ano.

Para el mantenimiento correctivo, cuando no se tienen
piezas de repuesto en stock, se pasan O6rdenes de fabricacién de

las piezas requeridas.

Las averfas mas importantes y frecuentes gque se presen

sentan en las miqgquinas capsuladoras son las siguientes:

- Desgaste de engranes

Bujes flojos

- Inspeccidén y cambio de baleros.




Raramente se hacen modificaciones, ya que &stas requie

ren la aprobaciétn de Indian&polis.

Se cuenta con un almacén de refacciones, en el cual se
llevan cardex de control de refacciones. Aproximadamente un

20% de las piezas se hacen en Indian&polis.

El almacén est§ organizado por medio de un cardex donde
se ve el # del anaquel y el # de repisa para localizar las pie-
zas que se necesitan. En el anaquel se tiene un listado de --

las refacciones que se tienen en cada repisa.

Existe otro almacén donde se localizan los juegos de -

barras de las miquinas y los discos de impresién.

El personal de mantenimiento puede hacer uso de manua-

les de operacibn y planos de las m&gquinas.

2.11.2. Especificaciones técnicas del equipo.

Taladro 1. Tipo Vertical

Hp.- 0.9/0.65

220 Volts

3 Fases

Amps.- 3/2.5

Rpm.- 100/1280
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Taladro 2. Tipo Vertical

Hp.- 1/2

Volts.- 115/230

1 PFase

Rpm.- 1425/1725

Amps.—- 8.9/4.5

Sierra. Volts.- 230
Amps.- 10
1l Fase
Fresadora. Rpm.~- 31-1010

Avance.- 0.4-12.25 pulg./min.

Equipo de Soldadura Oxiacetilénica.

Cepillo. Hp.- 1/3

Volts.- 115

Amps.- 8.3/8.7

1 Fase




Torno 1. (motor) :

Hp.- 1

Volts.—- 440/220

Amps.- 1.8/3.6

3 Fases

Rpm.~ 1430/1720

Torno 2. Rpm.~ 21-1500

Esmeril. Hp.- 3/4

Volts.- 440/220

Amps.—- 2.3/1.15

3 Fases

Rpm.~- 3000/3600

Rectificadora 1. (mca. Cornado)

Tipo.— RH-70

Rectificadora 2. (mca. Sioux)

Fuera de Uso

Prensa Automatica. (mca. Air Hydraulics)

Cap.- 12 Tons.




2.11.3. Distribucibn del cquipo.

123

El Taller de Mantenimiento tiene la siguiente distri-

bucibn de equipo:

! —
Sierra l l
Lockers
| Lav
Torno # 2
hahxkos
Y Cepillo
Prensas. Fresadora
Anaquel
Torno # 1
1
fesa de tornillos —
de banco —
i lockers de refacciones.
Rectificadora _[ l
Prensa.i
Escala Gr&fica
1l m.
Figura # 27
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DISTRIBUCION DEL EQUIPO.

Con el objetivo de optimizar los recursos y disposicidn

de las &reas a partir del cuarto de m8quinas hasta las areas

de almacenes mejorando el flujo y manejo’de,materiales, se ha

realizado el siguiente an&lisis:

3.1.2. Situacidn actual.

I) Identificacidn del problema. Actualmente en el area
comprendida entrze el cuarto de maqguinas y acondiciona
miento se tienen problemas de flujo e identificacidn
de materiales en procesos, ocasiocnado por la obstruc-—
cibn de &reas (. acceso v de trabajoc por los cunhetes
en espera de scr procesados en algtCn departamento de
ésta area. Los departamentos involucrados son:

a) Estacidén 1 de Control de Calidad.

b) Seleccidn Manual (Bandas mfiltiples e individuales)
c)  Conteo.

d) Estacidn 2 'i¢ Control de Calidad.

o) Acondicionamiento.

) Impresidn.

Otro problema que se presenta es el excesivo manejo de ma
teriales tanto de producto en proceso como producto termi
nado. Como producto en proceso se considera las capsulas
en espera de ser procesadas en alguno de los departamentos
mencionacda:. { mente, - gue disposicidn actual

.

del drea, al = manejados o transporiados de un lugar a
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otro, sufren demoras interrumpiendo el adecuado- flujo
del producto, ademis de la diffcil localizacién de al--
gGn lote o cunete por el inadecuado sistema de almace-
naje. A lo largo de todo el proceso las c8psulas son
transportadas en cufietes los cuales van siendo acomoda-
dos sin ningGn orden especiffico en el &rea del departa-
mento en turno de proceso. Por otro lado, al no estar
delimitadas las &reas de almacenaje, se obstruyen &reas
de acceso y trabajo, que adem8s por ser &stas freas co-
munes, causan confusibn entre los operarios de los depar
tamentos afectados, ocasionando demoras en el proceso y
trabajo innecesario para los operadores al tratar de i-

dentificar uno o més cufietes de un lote especifico.

En cuando al producto terminado, se considera a aquellos
cufietes o cajas previamente acondicionadas y en espera
de entrar al almacén de retencibdn de planta de cépsulas
o de ser enviados al almacé&n de producto terminado,para
posteriormente ser despachados. El transporte de las
c8psulas del Almacén de retencibn, se efectfia acomodando
cajas y cunletes sobre un carro de tipo manual y por me-
dio del elevador se suben al primer piso para transladar
se posteriormente al almacén mencionado, ya dentro del
almacén las cajas o cunetes son acomodadas manualmente en
repisas con entrepanos hasta esperar ser transportados
al almacén de producto terminado, donde son checados y
despachados en el anden de carga del almacén de producto

terminado.
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Este manejo invélucra el recorrido de grandes distancigs ™
adem&s de un exceso en la manipulaci6tn del producto, oca
sionando con frecuencia la invasidn de pasillos de acce-
so que disminuye la seguridad por falta de visibilidad

en éstas areas.
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3.1.2. ESTUDIO DE LA CAPACIDAD INSTALADA,
En esta seccibn se describir§ a través de la tabla siguiente, los elementos con que cuenta
actualmente cada departamento, su capacidad as{ como los elementos necesarios para cubrir °
la demanda de cfpsulas a dos anos. Los datos que aparecen en esta tabla fueron obtenidos
de los anexos numeros 1,2,3,4 y 5.
RECURSOS‘ ACTUALES RECURSOS ADICIONALES PARA REQUERIMIENTOS
. Mano de obra PARA DOS ANOS.
DEPARTAMENTO Equipo directa Capacidad Equipo Mano de Obra
1. Control de Calidad Aparatos de personas 10,780 H-H ' El necesario para 1,691 H-H
medicibn, cubrir cambios en
6pticos y persona tecnologia y mat. 1 operador +
dimensionales. turno de control. 2,470 H-H
central 2 operadores ++
2. Seleccibn Manual. 4 bandas mGl- personas 11,520 H-H 2 bandas mGltiples. = = =  e-ece---- ety
tiples. ++
4 bandas in-
dividuales.
3. Conteo 1 Contador persona 1,680 H~-H remcse—cece———— ceeccccccccccs
Automético.
Cunetes afo- 1,700 MC
rados. cépsulas.
4. Impresibn. 4 méguinas personas 994,3 MC =  e==eccccecccce-- recceeee= com-
impresoras. cépsulas,
+++
5. Acondicionamiento, Selladoras 2 personas 3,360 H-H Engrapadoras y 11,025 H-H
Engrapadoras 2,180 MC selladoras més 1 operador
Esterilizador " Eficientes.

+ Este operadér ser8 requerido para 1981.

++ Las bandas m@ltiples faltantes se pueden obtener recortando a la mitad dos de las

+++ Es la capacidad disponible con tres turnos de trabajo cinco difas a la semana.
MC Millones cde céapsulas.

actuales,




3.1.3. Estudio del Area.

En esta seccidn se dan los requerimientos de &rea para
cada departamento on base a los reguerimientos de produccidn

y a la capacidad ins.. .do estudiada en la seccidn anterior.

o

El estudic del drea de cada departamento productivo se har

dividiendo en dos partes:

a) Areas ocupadas por equipo, muebles y zonas de trabajo.

b) Areas requeridas para almacenar el material en procesc.

Ademas se estudiardn las a&reas comunes y &reas anexas a

los departamentos productivos como son oficinas y talleres.

Los datos obtenidos,se muestran en la siguiente tabla,
fueron recopilados de un cstudio de prondsticos de reguerimien
tos de produccidn elaborado por el Departamento de Ingenieria

Industrial dJde la Planta de Ca&psulas.




DEPARTAMENTO . Area Actual Area requerida en
(m2) 1982 (m?)
Trabajo Almacenaje Trabajo Almacenaje
Estacié6n 1 7.30 —-——- 9.5 ———
Seleccidn
Manual. 45.9 36.0 51.00 47 .0
Conteo 9.5 13.5 10.5 19.0
Estacidbn 2 1.8 1.25 2.5 3.0
Acondicio-
namiento. 25.5 12.0 30.0 19.0
Impresidn 36.0 18.0 36.0 36.0
TOTAL 126.0 80.75 139.5 124.0
Areas anexas (incluyendo pasillo de acceso)
Oficinas Administrativas. 54 m2.
Sala de Juntas. 16 m2.
Gerencia. 20 m2.
Direcci6n. 24 m2.
Taller Seleccionadores. 76.5 m2.
Taller Mecé&nico. 122.5 m2.
313.0 m2.
Areas de Trabajo 126.0 m2.
Areas de Almacenaje. 80.75 m2.

519.75 m2.

130
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-

+ Pasillos y &reas muertas ,
por construccién. 170.25 m2.

TOTAL AREA ACTUAL: 690.00 m2.

Como indica la suma del 8rea total, el &rea actual se
encuentra completamente saturada, por lo gue para cumplir
con los requerimientos para el ano de 1982, se tendrd8 gque
pensar en una expansidn abarcando &reas fuera de la planta

de cépsulas.




AREA ACTUAL AREA REQUERIDA A DOS AROS

DEPARTAMENTO (m2) (m2)

TRABAJO ALMACENAJE TOTAL TRABAJO ALMACENAJE TOTAL

ESTACION # 1

CONTROL DE CALIDAD 7.30 - 7.30 9.5 --- 9.5
SELECCION MANUAL 45.9 36 81.9 51 47 98
CONTE®O .5 23.5 23 10.5 19 29.5

ESTACION # 2

CONTROL DE CALIDAD 1.8 1.25 3.05 2.5 3 5.5
ACONDICIONAMIENTO 25.5 12 37.5 30 19 49
IMPRESION 36 18 54 42 36 78
TALLERES. 199 --- 199 199 -—- 199

AREAS ADMINISTRATI-
VAS (INCLUYENDO
ACCESO0S) 114 - 114 124 - 124

PASILLOS Y AREAS
MUERTAS POR DIS-

POSICION DE
CONSTRUCCION. 170.25 - 170.25 204.25 --- 204.25

TOTA L: 690 796.75




3.1.4.

Situacibdn Propuesta.

Con base en el an8lisis hecho de la situacién actual,se

observa que existen tres causas primordiales de los problemas

de amontonamiento, obstruccién de S&reas y diffcil localizacién

de material en proceso. Estas causas son:

a cabo

a)

b)

c)

Flujo inadecuado alrededor de seleccidn manual como
consecuencia de los retornos de material y distan-

cias excesivas entre algunos departamentos.

Saturacidn actual de &reas que limitan el crecimien
to normal de las &reas para cumplir adecuadamente

con los requerimientos de producciébn.

Manejo excesivo de producto terminado desde acondi-
cionamiento hasta las &reas de almacenaje y embar-

que.

Para la resolucibén de estos problemas se sugiere llevar

lo siguiente:

a)

Modificacibén en el diagrama de Flujo actual como se
puede observar en el diagrama de la figura # 1, los
cruces de lineas ocurridos se deben a los retornos
de material de Estacidn # 2 hacia Seleccibdn Manual
que propician la confusifn en el flujo de material

en diferentes etapas del proceso.

La solucidn propuesta para este punto es la modifi-

cacidn del diagrama de flujo mediante el estableci-

133
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miento de una estacibn de Seleccibn.Manual, que que
darfa situada en el diagrama como se muestra en la
figura # 2. En &sta se observa la desaparicibn de
cruces de . 1lfneas en el flujo de los materiales entre

los departamentos involucrados en el proceso.

Para implementar esta situacibn ser8 necesaria la re
distribucibn del &rea, adem&s de proporcionar el equi
po necesario para la creacifén de la segunda estacibn

de Seleccib6n Manual.

Los requerimientos de equipo ser&n los obtenidos en

en anexo # 2 y son los siguientes:

Estacibn # 1 Seleccifén Manual= 4 bandas mGltiples y
; 2 bandas individuales.

Estacién # 2 ,Seleccién Manual= 2 bandas mfiltiples y
2 bandas individuales.

El aéficit » considerando el equipo actual, es de dos
bandas mGltiples, las cuales se sugiere obtenerlas me
diante el corte de dos de las bandas mGltiples actua-
les quedando en Selecéién Manual estacibén #1 dos ban-
das completas y dos recortadas y en la estacibn # 2
dos bandas recortadas. Por otro lado para resolver
las necesidadades de bandas individuales en cada esta-
cibn se dispondr&n estas de tal manera que se conser
ve el mbédulo en su estado actual permitiendo flexibi-

lidad de uso en ambas estaciones, de acuerdo a la de-




b)
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manda que cada una tenga.

Otro punto que se resolveri con la nueva disposicibn
de las bandas serd el de disminufr el problema de ex
tranos en la seleccibdn de c8psulas, si este problema
no es resuelto en su totalidad con la redistribucién,
se tomar&n medidas complementarias que garanticen la

solucidn del problema, estas medidas se mencionar&n

posteriormente.

Con el fin de resolver los problemas de saturacidn de
drea y prever el crecimiento a dos afnos de ésta, se
propone la redistribucidn del area junto con la ex--
bansién de cada departamento, de acuerdo a los requi
sitos para alojar la maquinaria y el equlipo necesa--

rios asi como el material en proceso mostrados en el

estudio de &reas.

A continuacidn se presenta la alternativa propuesta

para la redistribucidn y expansibén del area.
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manda que cada una tenga.

Otro punto que se resolveri con la nueva disposicibn
de las bandas serd el de disminuir el problema de ex
trafios en la seleccibn de c8psulas, si este problema
no es resuelto en su totalidad con la redistribucién,
se tomar&n medidas complementarias que garanticen 1la
solucidn del problema, estas medidas se mencionaran

posteriormente,

b) Con el fin de resolver los problemas de saturacibn de
drea y prever el crecimiento a dos anos de ésta, se
propone la redistribucidn del area junto con la ex--

pansidén de cada departamento, de acuerdo a los requil

sitos para alojar la maquinaria y el equipo necesa--
rios asi como el material en proceso mostrados en el

estudio de &reas.

A continuacidn se presenta la alternativa propuesta -

para la redistribucidn y expansibén del &area.
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Fig. # 2. DIAGRAMA DE FLUJO, SITUACION PROPUESTA.

I CUARTO DE MAQUINAS
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[ SELECCION MANUAL I

CONTEO IMPRESIONI

SELECCION MANUAL II.

ESTACION # 2.

ACONDICIONAMIENTd:]

ALMACEN'
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RESUMEN DE COSTOS * -

ALTERNATIVA. :

a) Redistribucidn Planta de C&psulas
WGP QU+ T et £t DO OW * - D W € WD WP . PGP =T Gt e Pt N Ay - @ @ @ 00

en planta baja. s 88.000.00

b) Manufactura de dos bandas de se--
leccidn manual. 60,000.00

c) Redistribucidn del almacén de

material de empaque. 15,000.00

d) Acondicionamiento del &rea actual
de oficinas de produccibn para
almacén. 75,000.00
T OT A L: $ 238,000.00

*  Las cantidades del resumen de costos de la propuesta,
fueron obtenidas por parte del Departamento de Inge-
nierfia Industrial mediante cotizaciones hechas con
diferentes contratistas.
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Para calcular el tiempo en gque se reccupera la inversibn

del cestudio propuesto, se considerd lo siguiente:

a) El tiempo estimado gque tarda un obrero en recorrer

un km. con el producto es de 3.0 H-h.

b) El ahorro en km. del recorrido del producto es de

490 km.

c) Costo de la mano de obra directa es de: S 45.00 H-h

" Ccialculos:

490 km x 3.0 H-h = 1 470 H-h

1 470 H~h x $ 45.00 = $ 66,150.00

Ahorro Anual: $ 66,150.00




DISTANCIA

AREA RECORRIDA EN
CONCEPTO OCUPADA 1982 POR FLUJO COSTO VENTAJAS DESVENTAJAS
(M2) DE PRODUCCION. .
SITUACION
ACTUAL 690 2,805 KM. -——— 1. NO HAY GASTO 1. POSIBILIDAD DE SAN
CION A MEDIANO PLA
20 POR OBSTRUCCION
DE AREAS.
2. DIFICULTAD DE OPE-
RACION.
3. EXCESIVO MANEJO
DE MATERIALES.
ALTERNATIVA 795 2,315 KM $ 238,000.00
1. FLUJO ADECUA 1. NECESIDAD DE PARO
DO DE MATE- CORTO PARA EFEC-
RIAL. TUAR CAMBIO.
2 .FACILIAD DE 2. ALEJAMIENTO RELA-
OPERACION. TIVO DE OFICINAS
ADMINISTRATIVAS.
3.DISMINUCION - 3. NECESIDAD DE IN-

EN EL MANE-
JO DE MATE-
RIALES.

VERSION (MENOR).
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Para la evaluacibn econémica de la situacién propues-

ta se har8& mediante el método de an8lisis diferencial.

Se tomar&n en cuenta consideraciones tales como:

a) El tiempb gue tarda en recorrer el producto en Km.
es de 3.0 H-h
b) Costo de la hora~-hombre = 45.00
c) La amortizacién seri del 3 % del costo de la Inver-
sién .
4d)

La depreciacibn serd a 10 anos.

Situaci®n Actual:

Costos anuales =

2,805 Km. x 3.0 H-h =

8,415 H-h anuales.
8,415 H-h x $ 45.00

378,675.00
COSTO ANUAL: $ 378,675.00

$378,675.00




Situacibn propuesta:

Ahorro de 490 km. de recorrido anuales.
Costo de la Inversibn: = $ 238,000.00

Costos anuales = 2,315 km x 3.0 H-h = 6,945 H-h anuales.

6,945 H-h x $ 45.00 = § 312,525.00
COSTO ANUAL: $ 312,525.00
0 I 2 3] 4 10

$ 312,525.00

v
$ 238,000.00

Haciendo el an8lisis diferencial.- Situacibén propuesta

menos la situacibn actual, se obtiene:

$ 7,140.00 (amortizacién = )

-
S e i

$ 238,000.00
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- 238,000 + 73,290 (P/A, 1 &%, 10) = O
Para un 1 = 25 %:

- 238,000 + 73,290 (3.57) = + 23,645

Como es positivo, tenemos que aumentar la tasa de inte-
rés entonces:
i = 30 %:

- 238,000 + 73,290 (3.09 ) = - 11,533.90

Como es negativo, entonces la tasa de interés se encuentra

entre el 30 3 y el 25 %
Si consideramos un i = 28 % se obtiene:

- 238,000 + 73,290 (3.27) = + 1,578.91

Tenemos que subir el valor de la tasa de interés. Aproxi-

mando a i = 28.3 % obtenemos que:

- 238,000 + 73,290 (3.24 ) = -~ 453.23
i = 28.3 %
Por 1o que el nfimero de anos en gue se recuperard la in-
versién serd de:

n = 3.42 anos.

De lo que s¢ puede conclufr que debido al corto perfodo
de recuperacibn de la inversifn el proyecto propuesto siI con-

vien .
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ANEXO # 1.

ESTUDIO DE CAPACIDADES.

Estacibén # 1 Control de Calidad.

En Estacidn # 1 de Control de Calidad se lleva a cabo
tres diferentes tipos de inspecciones. Una es la que se efec
tGa para checar la formaci®tn de la cépsula en diferentes as--
pectos y se efectfia a todas las cipsulas que salen del cuarto
de magquinas asf como a las gue regresan de Seleccidn Manual y
de acuerdo al promedio de tiempo tomado en esta operacidn, se
lleva 10 minutos para inspeccionar una muestra representativa
de 100,000 cépsulas, por lo que para la demanda de 1982=2780

millones de céapsulas (MC) se tiene:
2780 MC provenientes del Cuarto de Magquinas m&s 40 %

de la produccidn por un promedio de 2.8 vueltas.

2780 MC = 2,780 MC
2780 (0.40) x 2.8 = 3,113.6 MC

Cantidad neta a inspeccionar= 5,893.6 MC

y tomando en cuenta que:

10 minutos——=——===cecee--- 100,000 cépsulas
X  memmmmmmm—m— - 5,893.6 MC
x = 5,893.6 MC x 10 min. _ .
160,000 =589,360 min.

x = §§2é3ﬁ0 - 9,823 horas-hombre. (H-h)
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El segundo tipo de inspeccibn que se efectfia es una au
ditorfa al Cuarto de M&quinas, tomando muestras de cada magui
na y analizindolas detenidamente y posteriormente en la Esta-

ciébn 1

Esta inspeccibén se lleva a cabo una vez por dia, con
una duracién promedio de 20 minutos por maquina haciendo un to

[ J
tal de:

20 min. x 8 m&guinas = 160 min./dia x 325 dias.

867 H-H

52,000 min.

El tercer tipo de inspeccibn se,lleva a cabo en el
&rea de acondicionamiento, donde se checan los datos de las
etiguetas y se toma una muestra para analizarla. De acuerdo
a los tiempos tomados, el promedio para esta inspeccidn es de

4 minutos para 400,000 c&psulas por lo gque:

4 Min.,===———m———mm——mm———me o 400,000
X  e—mmmmmme e eme e ——————— 2,780,000.000 cépsulas

x = 2,780,000.000
400.000

x = 27,800 min. = 463 H-H

4 = 27,800 min.

Siendo el tiempo total requerido para 1982 en Estacibn
# 1 de:

9,823 H-H
+ 867 H-H

463 H-H
11,153 H-H
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En Estacibn # 2 se lleva a cabo una inspeccibn, a las

c8psulas que vienen de Conteo no impresas gque representan el

65 % de 1a produccién, y el resto (35 %) de las c&psulas im-

presas provenientes de Seleccibn Manual.

Entre Estacibén # 2 de Control de Calidad y Seleccidn
Manual se tiene un porcentaje de recirculacibdn de 1.3 veces,
abarncando las c8psulas impresas que llegan de Seleccibn Ma-
nual y las no impresas que al llegar a Estacibn # 2 son envia
das a reseleccidn manual, gque representan aproximadamente el
11 % de la produccidn total de acuerdo a la figura # 1, hacien

do un total de:

Para 1982 con produccifn base de 2,780 millones tendre-
mos la siguiente carga de trabajo para Estacidn # 2 de Control

de Calidad:

1,501.2 MC C&psulas no impresas.
305.8 MC (1.3) C&psulas no impresas reseleccibn.

973 MC (1.3) Cé&psulas impresas.

3,163.64 MC por inspeccionar Estacibn # 2.

y considerando un promedio .de 2.5 minutos de inspeccibn para
100,000 capsulas, se requeriran:
2.5 min., ——==--mee————— 100,000 cépsulas.

I TP 3,163.64 MC

x = 3,163.64 MC x 2.5
100,000

x = 79,091 min. = 1,318 H-H

= 79,091 min.
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Haciendo un total de requerimientos para Control de Calidad

de:

e e v ot it o 2 et o e i b it it o e i 0 et i et e

11,153 Horas Hombre (Estacibn # 1)
+ 1,318 Horas Hombre (Estacibn # 2)

12,471 Horas Hombre Totales.

y tomando en cuenta el tiempo disponible actualmente donde se

tienen 4 personas en turnos y 1 persona en turno central:

H-H disponibles/ano/4 personas/365 dias = 9,100
H-H disponibles/ano/1 persona/240 dias = 1,680
10,780

H-H requeridas 12,471
H-H disponibles -10,780
Este déficit de 1,691 H-H representa la necesidad de 1 opera-

dor extra en turno central para cubrir los requerimientos de

1982.

En cuanto a las necesidades de equipo para las estacio
nes de Control de Calidad, finicamente se puede recomendar los
cambios de equipo necesario que de acuerdo a las modificaciones

sobre control se requerir&n, asi como la sustitucibén de eguipos

obsoletos ya que tebricamente la utilizacibén real de este equi-

po no es constante y no se podrfa senalar una fecha de satura-

cibn de capacidad.
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ANEXO # 2.
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ESTUDIO DE CAPACIDADES.

Seleccibn Manual.

En el departamento de Seleccibn Manual se lleva a cabo
la seleccidn de capsulas que a juicio de Control de Calidad
requieren una inspeccif6n m8s minuciosa, y todas las céapsulas
provenientes de impresibn, antes de pasar por la Estacibn #2

de Control de Calidad.

El equipo con que se cuenta en seleccidn manual esté
compuesto por cuatro cubiculos o bandas de Seleccibdn Indivi--
dual para selecciones m&s minuciosas y cuatro bandas de Selec-
ccibn MGltiples para selecciones primarias o defectos genera-
les. Se cuenta adem&s con 8 operadoras que laboran en el tur

no central y un supervisor del departamento.

Para calcular los requerimientos necesarios de eqguipo
y mano de obra, se tomaron los datos obtenidos de un estudio
de cargas de trabajo en Seleccidn Manual realizado en la plan

ta en 1979.

Requerimientos de Eguipo.

Estacidén 1.
Bandas MGltiples.
Capsulas 00

Vvolumen = 100.08 millones.




Tiempo =

2,019 Horas-Banda.

-~ C " "

Veiocidad= 100
Tiempo disponible: =

Bandas req.

Bl

240 dfas x 6 horas =

=1,019 horas banda req.

4,039 H-H (dos personas)

TS T T ST T T . T

= 49,560 hra

1440 hrs/banda.

1,440 horas banda disp.

Capsulas 0.1.2.3. y 4

1.40 bandas.

Volumen= 810 millones.

Tiempo = 3,181 horas-hombre (1 persona)
3,181 horas-banda requeridas.

Velocidad = 810 MC/3,181 H-H =

Tiempo disponible:

Bandas req. =

1l banda =

3,181 horas banda req.

254,636 caps/hra.

1440 horas.

= 2.2

1,440 horas banda disponible

Total de bandas requeridas p/l Estacibén =

Estacibn #2
Bandas mGltiples.

Capsulas 00.

3.6 bandas.

4 bandas.

(dos personas)

Volumen = 85.16 millones.
Tiempo = 598 horas-hombre

= 299 horas=banda requeridas.
Velocidad= 85.16 MC/299 H =

Tiempo disponible por banda

299
1,440

Bandas requeridas =

284,816 caps/hra.

1440 horas.

0.21 bandas.




C&psulas 0,1,2,3, v 4

Volumen = 979 MC

v T QPP T @ W T N S e e Sy . i e~

._..‘.—T-w-»"ﬂ'&’ngo"?l-,'—?mc;;’%s-hombre (1 persona)

= 1,782 horas-banda requeridas.

Velocidad = 979 MC/1,782 hrs.= 549,382 caps/hra.

Tiempo disponible por banda= 1,440 horas.

Bandas requeridas: 1,782 horas req. _ 1.23

1,440- horas disp.

Total de bandas requeridas p/estacibébn # 2

Estacibn # 1.

Bandas individuales.

Capsulas 00, 0, 1,2,3,4.

Volumen = 101 millones.

Tiempo = 2,024 horas-hombre requeridas.
Velocidad = 50,000 capsulas/hora banda.

Considerando 6 horas por dfa:

1.44 bandas

2 bandas.

Produccidn disponible por banda= 300,000 caps/dia.

Producci6n disponible por banda= 72,000 millones/ano.
Bandas requeridas 101 millones req. _ 1.4 bpandas
7 millones disp. : :
2 bandas.
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C&psulas 00,0,1,2,3,4.

Volumen =
Tiempo =

Velocidad

1,180 millones.
2,366 horas-hombre requeridas.

= 50,000 cé&psulas/hra. por banda.

Considerando 6 horas por dia:

Produccidn disponible por banda = 300,000 caps/dia.

72 MC/ano.

Bandas requeridas 118 millones reqg. _ 1.64 bandas

" 72 millones disp.

2 bandas.
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ANEXO # 3.

Cont e o.

En este departamento se tiene una contadora automé&tica,la
cual es poco usada debido a que la operacidn de conteo de cép-
sulas ha sido modificada. Esta modificacidn consiste en la uti
lizacidédn de cunetes previamente aforados para cada tamano en o&r
aenes estdndares y utilizando la contadora para remanentes u 6r

denes pequenas.

La operacidn de conteo la efectGa una sola persona que la
bora en el turno central teniendo disponible un total de 1,680
horas al ano. Las actividades que desempena esta persona son:
de conteo de capsulas y acomodo de material que de acuerdo al
promedio de tiempos muestreados se llegb a tres minutos para
conteo de 100,000 c&psulas m8s un minuto para acomodo y selec-
cidn de material. Adem&s ésta persona desempena otras activida
des tales como la de llevar c8psulas al cuarto frfo, localiza-

cidn de cunetes y otras mis en otros departamentos de la planta

de cépsulas.

El nQGmero de cufietes que deber&n ser contados para el ano
de 1982, serd de 27,800 por lo que el tiempo requerido para rea

lizar esta actividad seria de:

27,800 cunetes x 4 min. = 112,200 min/60 min.
1,853.3 horas-hombre.

i

ettt
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por lo que el nGmero necesario de operadores para realizar esta

funcibn sers de: e

s mm me a7 - W "7 ST cYTT

1,853.3 horas req. _ N
1,680 horas disp. 1.10 = 1 operador.

NOTA: Este faltante de 0.10, podria ser sustituido por algfin

operario de otro departamento que tuviera tiempo libre.
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ANEXO # 4.

T T W TESTUDIO DE CAPATDADES . - S T T

Impresidn.

En este departamento se cuenta con cuatro m&quinas impre-
soras de cépsulas, gque desarrollan una velocidad promedio de

48.000 capsulas por hora por cada maguina.

El tiempo disponible en cuanto a equipo se refiere con una
eficiencia del 90 %, trabajando tres turnos durante cinco dias
a la semana seri de 21.6 horas por dfa por cada miquina, lo cual
representa una produccidn diaria de 4,147.200 c8psulas impresas
con las cuatro mégquinas alcanzando una capacidad instalada anual
de 994.3 millones de capsulas. Para 1982 se espera una produc-
cidén de 2,780 millones de céapsulas, y considerando que de estas
el 35 % seran impresas, los requerimientos de impresidn seran
de 973 millones de cépsulas para ese ano y para cubrir esta ca-

pacidad se tiene que:

Impresoras requeridas Requerimientos impresidn 1982

Capacidad actual por maquina.

]
Xo)
~
w
1]
o

Impresoras requeridas 973-0 - 3.914 impresoras.
4 impresoras.
Si comparamos las capacidades instaladas con las requeri-

das, para 1982, vemos que trabajando con 4 madguinas impresoras

es suficiente para satisfacer la produccidn diaria.




ANEXO # 5.

. e o - -- - - - - - —_———— - - - - — .. w - - =

ESTUDIO DE CAPACIDADES.

Acondicionamiento.

En el departamento de acondicionamiento de Planta de C&p
sulas laboran dos personas las cuales reciben las capsulas que
ya han sido inspeccionadas previamente por la Estacidn # 2 de
Control de Calidad para su acondicionamiento y posteriormente

ser enviadas a los almacenes de retencibn de producto terminado.

Las operaciones que se efectian en el acondicionamiento de
las c8psulas son del tipo manual ayud&ndose los operadores con
equipos auxiliares como selladoras y engrapadoras para el cierre
de los envases. Las operaciones que se efectfian son las si--

guientes:

l.- Armar cajas interior y exterior y pegar etiquetas.

2.- Identificar el lote acondicionado.

3.- Vaciar cépsulas en la caja interior y engrapar.

4.~ Verificacibn por Control de Calidad. +

5.- Poner caja interior en bolsa de polietileno y sellarla.
6.- Colocar la unidad anterior dentro de la caja exterior

Yy engrapar.

+ IEsta operacifn no esta considerada para la suma del tiempo
de ciclo.
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Estas operaciones se realizan en todas las céapsulas que

han de ser despachadas y toma un tiempo promedio de cicly -3e---
. - R i SRR o R R e i e

- —-— . - .-

16 minutos por 200,000 céapsulas.

A las cdpsulas que son destinadas a exportacidn, ademéas
de las operaciones descritas anteriormente, se efectfian otras

derivadas del uso del container para mayor proteccidn.

Estas operaciones son:

7.— Armar tapa container.

8.—- Armar container.

9.- Introducir caja exterior en container.

10.-Colocar laminas de poliestireno y tapar container.

11.-Pegar etiquetas al container.

Teniendo una duracidn total el ciclo de acondicionamien-
to para c@psulas de exportacidén de 21 minutos para 200,000 cép
sulas, y considerando el 50 % de la venta de céapsulas para ex-
portacidn y el 50 % restante para ventas locales, los requeri-
mientos de mano de obra para 1982 en este departamento serén

los siguientes:

La produccidn total estimada para el ano de 1982 =2780 MC.

De este total 1,390 MC ser&n destinadas a cubrir las ne-
cesidades del mercado nacional y 1,390 MC a cubrir las necesi-
dades del mercado internacional, y de acuerdo a los tiempos

promedios tenemos:

.- e -
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Para vental local: 200,000 c8psulas —-===——--- 16 min.
1,390 MC =~ ——m—e———o x
kb AN S . - @ T T . erwWy- CTWT T W ¢ T Tc IR R TG anh o Rt SShdn R

x = 1,390 MC (16)

= 111,200 minutos.

200,000
x = 1,853.33 H-H requeridas.
Para exportacidn: 200,000 cépsulas =—=======-- 21 min.

1,390 MC = —=—=m———a- %

x = 1,390 MC (21)
200,000

145,950 minutos.

x = 2,432 H-H regqueridas.
Total de horas requeridas = 4,285 H-H

Considerando el tiempo disponible para un operador en
turno central, para obtener los recursos necesarios de acuer-

do al total de 4,285 H-H requeridas, tenemos:
Tiempo disponible 1 operador = 1,680 H-H

Por lo que:

Operadores requeridos = 4,285

1680 2.55 = 3 operadores.

Por lo que se tiene un déficit de 1 operador, aunque si
los resultados de las pruebas de containers individuales, eli-
minando una caja de cartdn, resultaron positivas, ademis de fa
cilitar el manejo de éstos y la versatilidad para cantidades

no pares de recipientes, se reducirian los tiempos aproximada-
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mente al mismo gque para ventas locales, por lo que el déficit

se reduciria a 0.2 de operador, que podria suplirse con per-
P T T e S WL eW ST S G e ¢ - T WP T WP T YW~ TS T T T T PR T S T R T T e e g e g T

sonal de algfin departamento vecino que tuviera tiempo disponi

ble.

— e =
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3.2 MEJORAS EN EL DEPARTAMENTO DE GELATINAS.

En el departamento de preparacion de gelatina, la. opera.
cibn de vééiédo de esta a los tanques de gelatina represenfa
un alto riesgo para la persona quer lo realiza, por el grado
de dificultad de la operacidn, ya que se trata del transporte,
a una altura de 2.60 mts, y el vaciado manual, de 4 cunetes de

grenetina por cada lote de preparacidn de gelatina con un pe-

so promedio de 86 Kg. por cunete.
Situacidbn actual:

Para el transporte de los cunetes se utiliza una grfa
eléctrica y para vaciar la grenetina al tanque, se utiliza un
cuchardn de acero inoxidable esto es, debido a que el vaciado
de la grenetina tiene que ser lenta y gradualmente, para evi-
tar la formacidén de grumos en la preparacidn. Esto constitu-
ye un riesgo de contaminacidn para el operador provocado por
los polv&s gue se desprenden de la grenetina al ser vaciada

al tanque.

Se propone se instale un sistema automd@tico de alimenta-
ciébn de grenetina para eliminar todos los riesgos posibles, pe
ro para determinar la rentabilidad del sistema, se hizo un es-
tudio para obtener el tiempo global real que se invierte en la
operacidn del transporte y vaciado de la grenetina; con el fin
de determinar los ahorros en que se incurriria al cambiar el

sistema, el tiempo de esta operacidn disminulrad en un 85 % .
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Durante tres dias se cronometraron los tiempos en el mo

L.

mento en que se realizaba la actividad, componiéndose de las

siguientes opceraciones:

18 Transporte de cunetes del almacé&n al area de trabajo

(como esta operacidn no cambia, no se cronometrd).
22 Subir cada cunete al mezzanine (2.60 mts. de altura)

32 Vaciar grenetina al tanque con un cuchardn.

42 Deshacer grumos agitando con una pala.
Quedando de la siguiente manera:

ACTIVIDAD TIEMPO PROM. (min.)

- Transportar 4 cunetes
al mezzanine. 30

- Vaciar grenetina a tan
que de preparacibn. 30

- Deshacer grumos con
una pala. 10

TOTAL 70

Ademés, se puedo observar que durante un dia, se lleva
a cabo la preparacidn de un promedio de 2.45 tanques, lo que
nos lleva a obtener una cantidad de 17 tanques promedio sema-
nales, gque nos d& una inversidn de tiempo promedio anual de

917 horas-hombre.

El proyecto que se propone es la instalacibn de un sis-

tema automé&tico para el transporte de grenetina hacia los tan

[




161
ques de preparacibdn, que consiste en lo siguiente:

Basicamente es un mecanisme gue funciona a base de va-
cio, compuesto por un motor y un ciclén. Conjuntamente ten-
. -

dr&n la funcidén de succionar la grenetina del cufiete y trans-

portarla al tanque de preparacidn.

El ciclbdn serd una c8mara de vacio que impedir& que la

: L4

grenetina tenga contacto con el aire.

El sistema llevara dos controles de flujo de grenetina.
El primero estid colocado en la parte inferior del cicldén, y
consiste en una valvula rotativa la cual dosificar8 la canti-

dad de grenetina que entre al tanque de preparacidn.

El segundo control, consiste en una compuerta que esté
colocada en el ducto de descarga. A partir de esta compuer-
ta se instala una manguera flexible gque se colocar§ indistin-

tamente en cualquiera de los tanques de preparacidn.

El tablero de control de paso y arranque del motor esta-

r& colocado en la parte baja del mezzanine.

1l operador solamente llevar& los cufietes desde el alma-

cén hasta la parte baja del mezzanine.
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ESTUDIO DE COSTOS DE LA SITUACION ACTUAL.

El costo significativo para é&ste estudio es el de mano
de obra que es el mis relevante a considerar para la alterna-
tiva de cambio.

Costo de mano de obra de 1llenado:

H-Proceso/ano Operadores H-Hombre /ano.

917 1 917

Si una hora-hombre =

(Directo en planta de clpsulas = $ 45.00

917 h-H x 360 =

= $ 41,265.00

Costo total anual de mano de obra: $ 41,265.00

|
i
|
Se tendrd que el costo anual de mano es:

COSTO DE LA SITUACION PROPUESTA

Considerando que la operacidn se reducir& un 85 % se tie

ne qgue:
H-Proceso/ano Operadores H-hombre /ano
139 1 139
Si una hora hombre: = $ 45.00

139 x 45 = 6,255.00
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EVALUACION ECONOMTICA
..AHORRO:
Costo situacibn actual: $ 41,265.00
Costo situacibn propuesta: 6,255.00
A HORRDO: $ 35,010.00
I N VvV E R S I O N.
MOTOR 38,892.00
CICLON 30,414.00
VALVULA ROTATORIA. 77,690.00
DUCTOS 40,855.00
TOTAL EQUIPO $ 187,851.00
I.V.A. 18,785.10
CONTINGENCIAS 10 % 20,663.61

TOTAL INVERSION. .. ...... $ 227,299.71




Para este caso el anflisis econdtmico se hara de la

misma forma ue para el Lay=-out propuesto, considerando el

3 % de amortizacibn sobre el costo de la inversidn y la

depreciacibn serd a 10 anos.

a) Situacié4n actual:

- Costo anual = 41,265.00

G1,205,00

S,LL
~ &

164




165

b) Situaci®n propuesta:

- Costo anual = §$ 6,255.00

- Costo de ja inversibn: = § 221,300.00

0 1 2 3 4 . 10

l w5, 255400

v

5227,300,00

Haciendo el an8lisis diferencial b) - a) se obtiene:

20 319,00
f ..35,010,00

¢
5227 ,300.06
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- 227,300 + 41,829 P/A, & %, 10) = O

Haciendo el cdlculo y tomando en cuenta un i = 15 %

obtenemos:

- 227,300 + 41,829 (5.02) = 17,369.93

Como es negativo, bajamos el valor del interés a

i = 10 % entonces:

- 227-300 + 41,829 (614) = + 29,721.10

Donde encontramos que la tasa de interé&s se encuentra

¢

entre el 10 y 15 %

Para un 1 = 12 % se tiene que:

- 237,300 + 41,829 (5.65) = « 656,82 0

Fntonces el valor de i & ser8 del 12 %

El nGmero de anos ser8 en que se recupera la inversidng




c O N C L U s I O N E S

Debido al atractivo retorno sobre la inversidn y al cor
to periodo de recuperacibdn del mismo para el proyecto, ademés
de las mejores condiciones de seguridad y manufactura del pro
ceso que el sistema proporcionaria, se recomiendo la compra
del sistema automético de alimentaci”n de grenetina para el

Departamento de Gelatinas.
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