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IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED PARA LA REDUCCION DE TIEMPOS DE
ALISTAMIENTO Y LIMPIEZA EN LAS LINEAS DE PRODUCCION 921-1, 921-2 y 921-3 DE UNA
PLANTA FARMACEUTICA EN LA CIUDAD DE CALI

RESUMEN

En este proyecto se pretende establecer la implementacién de la metodologia SMED para
lograr la reduccion de tiempos de alistamiento y limpieza de las maquinas pertenecientes
a las lineas de produccion 921-1, 921-2 y 921-3. Se parte de un andlisis previo de los
tiempos actuales para determinar las causas de las pérdidas de tiempo para
posteriormente disefar las acciones correctivas necesarias. Luego se definirdn tanto el
equipo de trabajo como el plan de accion a implementar con sus actividades
correctamente definidas y los responsables de cada una de ellas. Entre las diferentes
actividades planteadas se pensd en cambiar algunos alistamientos internos por externos,
implementacién de un pre-alistador quien servird de apoyo al operario en el alistamiento
y la limpieza, organizar los elementos de una forma visualmente facil de entender para el
pre-alistador y el operario de maquina y ademads capacitar a los miembros vinculados al
equipo que no contaban con el conocimiento necesario de la metodologia. Finalmente se
disefidé el modo de implementacién y evaluacidon del proyecto con el fin de estandarizar
cada una de las actividades y generar una disciplina en la organizacién.

Palabras clave: SMED, Alistamiento y limpieza, Alistamientos internos y externos.
ABSTRACT

This project aims to establish the SMED methodology implementation to achieve reduced
setup times and cleaning machines in production lines 921-1, 921-2 and 921-3. It is part of
a previous analysis of the present times to determine the causes of the loss of time to
design the necessary corrective actions. Then be defined as the task force as the action
plan to implement its activities properly defined and those responsible for each. Among
the different activities planned are thought to change internal enlistments by external
implementation of a pre-alistador who will support the operator in the recruitment and
clearance, organize items in a visually easy to understand for the pre-alistador and
machine operator and train team members linked to that did not have the necessary
knowledge of the methodology. Finally, we designed the mode of project implementation
and evaluation in order to standardize each of the activities and create a discipline in the
organization.

Keywords: SMED, Enlistment and cleaning, internal and external Enlistments.
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1. INTRODUCCION

La implementacién de nuevas tecnologias, la capacitaciéon del talento humano y hasta la
ampliacion de las instalaciones, son algunas de las estrategias mas utilizadas por las
empresas con el fin de mejorar su rendimiento y productividad, muy pocas
organizaciones son las que se concentran en analizar y disminuir los tiempos perdidos en
la produccidn que, aunque no parezcan son muchos y muy costosos para cualquier
compainia.

El reducir los tiempos de produccién por pieza no es lo Unico por lo que deben
preocuparse los Operarios, Ingenieros o Gerentes, existen tiempos que pocas veces son
medidos pero que cuestan en algunos casos mas que los tiempos reales de produccidn,
estos son los tiempos de cambio (alistamiento y limpieza) de las maquinas que es el lapso
de tiempo que existe desde que sale la Ultima pieza buena de un lote hasta la primera del
lote siguiente y que genera millones en pérdidas anualmente en las empresas.

En este proyecto se pretende implementar la metodologia SMED (Single Minute Exchange
Die) enmarcada directamente en la metodologia de las 5S’s (Esta ultima ya
implementada en la empresa), que permita a Laboratorios Genfar, reducir los tiempos de
cambio (alistamiento y limpieza) de las mdquinas pertenecientes a las lineas de
produccién 921-1, 921-2 y 921-3 partiendo de un diagndstico inicial que permita conocer
el fendmeno existente y un plan de accién que logre modificar lo que se estd haciendo
para obtener mejores resultados.

La idea es conceptualizar algunas de la actividades que en este caso se enfocan a
la Ingenieria Industrial en lo que respecta a Productividad, es bien sabido que hoy dia no
es competitivo quien no cumple con: calidad, produccién, bajos costos, tiempos
estandares, eficiencia, innovacion, nuevos métodos de trabajo, tecnologia, y muchos
otros conceptos que hacen que cada dia la productividad sea un punto de cuidado en la
planificaciéon a largo y corto plazo. Qué tan productiva o no sea una empresa podria
demostrar el tiempo de vida, de dicha corporacién, ademds de la cantidad
de producto fabricado con total de recursos utilizados.



2. TITULO DEL PROYECTO

Implementacién de la metodologia SMED para la reduccién de tiempos de alistamiento y
limpieza en las lineas de produccidon 921-1, 921-2 y 921-3 de una planta farmacéutica en
la ciudad de Cali.

3. CARACTERIZACION DE LA EMPRESA.
3.1 RESENA HISTORICA.

Genfar S.A. compafiia Multilatina, cien por ciento Colombiana, fué fundada el 18 de
agosto de 1967. Es una empresa Sanofi que estd ubicada en la via Km 43 Via
Panamericana Cali — Popayan. Dedicada al negocio medicamentos humanos vy
veterinarios; Cuenta con un complejo farmacéutico considerado como uno de los mas
completos y modernos de Latinoamérica, debido a la excelencia en TALENTO HUMANO Y
TECNOLOGIA en todos los procesos de produccién; direccidn general en Bogotd Colombia,
filial en Ecuador y Peru y distribuidores a lo largo de Sur y Centroamérica.

Genfar S.A., el lider en el sector farmacéutico a nivel nacional, por mas de 38 afios ha
estado comprometido con la elaboraciéon y produccién de medicamentos y productos de
uso humano y de salud animal, de venta libre y prescripcion médica, que demuestran un
proceso de DESARROLLO E INNOVACION que ha marcado la calidad de sus productos
desde el primer dia.

Ha mantenido a través del tiempo, su compromiso por garantizar la calidad de sus
productos, un excelente servicio y su propédsito de entregar a la humanidad aquello que
necesita para preservar la salud y la vida.

3.2 MISION.

Somos una compafiia transparente, ética, dinamica, flexible, solidaria y con
responsabilidad social y ambiental, dedicada a desarrollar, manufacturar y comercializar
medicamentos y productos caracterizados por su calidad, efectividad, innovacién y
economia, destinados a los mercados nacionales e internacionales.

Nos apoyamos en entidades estatales; proveedores; tecnologia de avanzada y un gran
RECURSO HUMANO, orientandonos hacia la excelencia en el servicio y satisfaccién de las
necesidades de salud y/o bienestar de los consumidores, clientes en general y
profesionales de la salud.



Estamos comprometidos con el desarrollo integral de nuestros colaboradores y sus
familias, asegurando a nuestros accionistas la maxima satisfaccién y rentabilidad

3.3 VISION.

Para el 2013 asumiremos liderazgo integral corporativo sostenible, econdmico, social,
industrial, comercial, humano y administrativo; CAPACITANDO, INNOVANDO,
CONSOLIDANDO, AMPLIANDO nuestros mercados e incrementando permanentemente el
portafolio de productos; estableciendo nuevas filiales, alianzas estratégicas y creando
unidades de negocio que permitan el crecimiento dptimo de nuestro grupo empresarial.

3.4 PRODUCTOS.

Los productos listados a continuacién son los pertenecientes a las Lineas Noack los cuales
estdn vinculados directamente al proyecto, pues las dreas de envase y empaque de estas
lineas son de facil acceso y permitira realizar los analisis de una forma mas precisa. Por
otro lado, al interior de la compania estas son de las pocas lineas para las cuales se tienen
datos de pérdidas de tiempo por alistamiento y limpieza (véase: Descripcion del problema
Pdg. 4-5).

Productos linea 921-1 Productos linea 921-2 Productos linea 921-3

Acetaminofén 500 mg - Caja x 100 tab

Albendazol 200 mg - Caja x 2 tab

Albendazol 200 mg - Caja x 2 tab

Ciprofloxacino 500 mg - Caja x 10 tab

Albendazol 200 mg - Caja x 2 tab

Albendazol 200 mg - Caja x 2 tab

DCI Paracetamol 500 mg - Caja x 100 tab

Amlodipino 10 mg - Caja x 10 tab

Amlodipino 10 mg - Caja x 10 tab

Diclofenaco 100 mg - Caja x 20 tab

Atorvastatina 20 mg - Caja x 10 tab

Atorvastatina 20 mg - Caja x 10 tab

Fluoxetina 20 mg - Caja x 10 tab

Cetirizina 10 mg - Caja x 10 tab

Cetirizina 10 mg - Caja x 10 tab

Fluoxetina 20 mg - Caja x 10 tab

Deflazacort 6 mg - Caja x 10 tab

Deflazacort 6 mg - Caja x 10 tab

Furosemida 40 mg - Caja x 100 tab

Diclofenaco 100 mg - Caja x 20 tab

Diclofenaco 100 mg - Caja x 20 tab

Furosemida 40 mg - Caja x 100 tab

Diclofenaco 50 mg - Caja x 30 tab

Diclofenaco 50 mg - Caja x 30 tab

Gemfibrozilo 600 mg - Caja x 20 tab

Diclofenaco 50 mg - Caja x 30 tab

Diclofenaco 50 mg - Caja x 30 tab

Ibuprofeno 800 mg - Caja x 50 tab

Ketoconazol 200 mg - Caja x 10 tab

Lansoprazol 30 mg - Caja x 14 tab

Diltiazem 60 mg - Caja x 20 tab

Diltiazem 60 mg - Caja x 20 tab

Enalapril 20 mg - Caja x 20 tab

Enalapril 20 mg - Caja x 20 tab

Enalapril 5 mg - Caja x 50 tab

Enalapril 5 mg - Caja x 50 tab

Metronidazol 500 mg - Caja x 100 tab

Fluconazol 150 mg - Caja x 2 tab

Fluconazol 150 mg - Caja x 2 tab

Naproxeno 250 mg - Caja x 10 tab

Flunarizina 10 mg - Caja x 30 tab

Flunarizina 10 mg - Caja x 30 tab

Nifedipino 30 mg - Caja x 10 cap

Fluoxetina 20 mg - Caja x 10 tab

Fluoxetina 20 mg - Caja x 10 tab

Nifedipino 30 mg - Caja x 10 cap

Gemfibrozilo 600 mg - Caja x 20 tab

Gemfibrozilo 600 mg - Caja x 20 tab

Nimesulida 100 mg - Caja x 10 tab

Ginkgo biloba 40 mg - Caja x 20 tab

Ginkgo biloba 40 mg - Caja x 20 tab

Omeprazol 20 mg - Caja x 10 cap

Glucinex 5 mg - Caja x 30 tab

Glucinex 5 mg - Caja x 30 tab

Piroxicam 20 mg - Caja x 10 cap

Hidroclorotiazida 25 mg - Caja x 30 tab

Hidroclorotiazida 25 mg - Caja x 30 tab

Piroxicam 20 mg - Caja x 10 cap

Hidroxicina 25 mg - Caja x 20 tab

Hidroxicina 25 mg - Caja x 20 tab

Silimarina 150 mg - Caja x 20 tab

Ketoconazol 200 mg - Caja x 10 tab

Teofilina retard 125 mg - Caja x 30 tab

Ketorolaco 10 mg - Caja x 10 tab

Ketoconazol 200 mg - Caja x 10 tab

Ketorolaco 10 mg - Caja x 10 tab

Trimebutina 200 mg - Caja x 30 tab

Ketotifeno 1 mg - Caja x 30 tab

Ketotifeno 1 mg - Caja x 30 tab

Verapamilo 120 mg - Caja x 30 tab

Loratadina 10 mg - Caja x 10 tab

Loratadina 10 mg - Caja x 10 tab

Losartan 50 mg - Caja x 30 tab

Losartan 50 mg - Caja x 30 tab

Lovastatina 20 mg - Caja x 10 tab

Lovastatina 20 mg - Caja x 10 tab

Metoprolol 50 mg - Caja x 30 tab

Metoprolol 50 mg - Caja x 30 tab

Naproxeno 250 mg - Caja x 10 tab

Naproxeno 250 mg - Caja x 10 tab

Nifedipino 30 mg - Caja x 10 cap

Nifedipino 30 mg - Caja x 10 cap

Nimesulida 100 mg - Caja x 10 tab

Nimesulida 100 mg - Caja x 10 tab

Omeprazol 20 mg - Cajax 10 cap

Prednisolona 5 mg - Caja x 30 tab

Sertralina 50 mg - Caja x 10 tab

Omeprazol 20 mg - Caja x 10 cap

Prednisolona 5 mg - Caja x 30 tab

Sertralina 50 mg - Caja x 10 tab

Sildenafil 50 mg - Caja x 2 tab

Sildenafil 50 mg - Caja x 2 tab

Silimarina 150 mg - Caja x 20 tab

Silimarina 150 mg - Caja x 20 tab

Trimebutina 200 mg - Caja x 30 tab

Trimebutina 200 mg - Caja x 30 tab

Verapamilo 120 mg - Caja x 30 tab

Verapamilo 120 mg - Caja x 30 tab

Verapamilo 120 mg - Caja x 30 tab

Verapamilo 120 mg - Caja x 30 tab

Verapamilo 80 mg - Caja x 50 tab

Verapamilo 80 mg - Caja x 50 tab

Zolpidem 10 mg - Caja x 10 tab

Zolpidem 10 mg - Caja x 10 tab

Zopiclona 7,5 mg - Caja x 10 tab

Zopiclona 7,5 mg - Caja x 10 tab

Sildenafil 100 mg - Caja x 2 tab

Sildenafil 100 mg - Caja x 2 tab



4. DESCRIPCION DEL PROBLEMA.

Actualmente el ambiente competitivo en que se desenvuelven las organizaciones obliga
que el funcionamiento de estas sea cada vez mejor. Buscando siempre una optimizacién
completa de los procesos, es necesario que todos los recursos y talentos vinculados a la
operacidon cumplan sus tareas de una forma eficiente y asi obtener altos niveles de
productividad.

Teniendo en cuenta lo anterior, y con el fin de buscar mejoria en los procesos se decidid
realizar un diagnéstico al interior de la produccién de los laboratorios Genfar,
especificamente en las Lineas 921-1, 921-2 y 921-3, partiendo de un consolidado general
de tiempos por cada evento que se presenta en el proceso productivo y centrando la
atencién en los tiempos de alistamiento y limpieza entre lotes de producciéon. Este
proceso en la actualidad estd requiriendo tiempo excesivo para realizarse el cual
representa un 25% del total del tiempo de labores en la empresa (Véase grdfico 1), que al
hacer la equivalencia en pesos partiendo del costo de hora por maquina, nos arroja un
total semestral de $145’119.746 (Véase tabla 1 Pdg. 5), cifra que es alarmante pues son
tiempos muertos que generan pérdidas posiblemente innecesarias y que pueden ser
evitadas o disminuidas.

Vale aclarar que los datos que se presentan a continuacidon son la Unica fuente de
informacién con la que cuenta la empresa en la actualidad pues no existen registros
oficiales de tiempos ni pardmetros de maquinas que permitan analizar mas a fondo el
problema.

4.1 EVIDENCIAS DEL PROBLEMA.

% de Tiempos por eventos

11% B Produccién

M Alistamiento y Limpieza

Perdidas por fallas
mecanicas

Grafico 1: Porcentaje de tiempos por eventos en la operacion. Fuente: Laboratorios Genfar.



En esta

tabla se describen los tiempos utilizados mes a mes en la primera mitad del afio

2012 en cambios de alistamiento y limpieza de las lineas de producciéon 921-1, 921-2 y

921-3 y el costo que representan estos tiempos.

Linea 921-1 921-2 921-3

Horas Alistamiento| Costosde Hora  |Horas Alistamiento| Costos de Hora | Horas Alistamiento|  Costos de Hora
Afio 2012 y Limpieza Méquina y Limpieza Magquina y Limpieza Méquina
Costode 1 Costode 1 Costode 1
hora | $148.343 hora | $150.579 hora | %150.579
Enero 39,58 55.871.416 72,50 510.916.978 40,42 56.086.403
Febrero 59,48 58.823.442 59,57 58.969.991 54,16 58.155.359
Marzo 59,48 58.823.442 53,92 $8.119.220 54,14 §8.152.347
Abril 42,40 §6.289.743 54,26 $8.170.417 66,50 §10.013.504
Mayo 42,33 56.279.359 46,83 $7.051.615 54,58 $8.218.602
Junio 64,83 59.617.077 51,32 §7.727.714 52,02 57.833.120
Total 308,10 $45.704.478 338,40 $50.955.934 321,82 $48.459.334
Total pérdidas lineas 921-1, 921-2 y 921-3 $145.119.746 |
$72.550.873
Tabla 1: Consolidado de pérdidas econémicas por alistamiento y limpieza teniendo en cuenta el costo de

la hora maquina de las Lineas de produccién 921-1, 921-2 y 921-3, primer semestre de 2012. Fuente:

Laboratorios Genfar.

5. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

¢Cémo

disminuir los tiempos de alistamiento y limpieza de las maquinas pertenecientes a

las lineas de produccion 921-1, 921-2 y 921-3 de Laboratorios Genfar S.A?

6. OBJETIVOS.

6.1 OBJETIVO GENERAL.

Implementar la metodologia SMED con el fin de disminuir los tiempos de alistamiento y
limpieza en las lineas de produccidon 921-1, 921-2 y 921-3 de Laboratorios Genfar S.A.

6.2 OBIJETIVOS ESPECIFICOS.

Realizar un andlisis detallado que nos permita definir el estado actual de los
tiempos de alistamiento y limpieza en cada una de las maquinas de las de
produccién 921-1, 921-2 y 921-3.

Disenar el modelo de implementacion de la metodologia SMED que nos permitira
alcanzar el objetivo principal de reducir los tiempos de alistamiento y limpieza en



las lineas de produccién 921-1, 921-2 y 921-3 teniendo en cuenta los recursos de
capital, técnicos, tecnoldgicos y de talento humano requeridos.

e Implementar el modelo de la metodologia SMED planteado y evaluar los
resultados obtenidos a través de los controles propuestos dentro del plan de
accion para lograr una meta de reduccion del 50% en los tiempos de alistamiento
y limpieza, se plantea este resultado teniendo en cuenta los antecedentes de la
metodologia en algunas de las empresas donde ha sido implementada (véase:
Antecedentes. Pdg. 7 y 8). esto representaria pasar de horas de cambio a solo
minutos que es la esencia de SMED (Cambio de herramienta en pocos minutos), lo
que impactara, positivamente para la empresa, los costos de estos cambios que en
un porcentaje similar equivalen aproximadamente a $72’559.873
semestralmente.

7. JUSTIFICACION.

En la actualidad y con el aumento de las empresas del mercado farmacéutico la
competencia se ha vuelto cada vez mayor, todas buscan siempre la forma de ser cada vez
mas competitivas con el fin de mantener su posicidn en el mercado. Para muchos es claro
gue internamente las empresas trabajan dia a dia en mejorar sus procesos tanto de
produccién como administrativos, financieros y de mercadeo para los cuales existen
diferentes tipos de estrategias de optimizacién que les dan a estas la posibilidad de ser
cada dia mas eficientes y eficaces.

Centrando la atencion en el proceso productivo de la compafia existen muchos
escenarios donde es evidente una mejora; entre estos esta el de reducir los tiempos de
alistamiento y limpieza de las maquinas entre un lote de produccidn y otro, estos tiempos
ademads de generar costos muy elevados también disminuyen la disponibilidad de tiempo
de las maquinas por lo que se convierte en un doble problema requiriendo acciones
inmediatas que logren mejorar y/o corregir el problema.

En la busqueda de este objetivo, con este proyecto se pretende analizar la parte del
proceso que vincula a las lineas de produccién 921-1, 921-2 y 921-3 de los Laboratorios
Genfar con el fin de determinar cuales son en realidad los tiempos de alistamiento y
limpieza entre lotes de producciéon consolidando una base de datos que se pueda analizar
la veces que sea necesario para establecer donde existen posibles fallas o causas de
pérdidas de tiempo, ademds cuantificar el costo real para la empresa. A partir de esto
generar un plan de accién que vincula la Metodologia SMED con la Metodologia de las



5’Ss (esta ultima ya implementada en la empresa) teniendo en cuenta que las 55’s es la
plataforma para el desarrollo de nuevas técnicas o mejoramientos continuos y que para
lograr un cambio en los tiempos lo principal es organizar los eventos y actividades que
afectan la produccion.

SMED estard completamente documentado desde los datos obtenidos inicialmente asi
como los que se vayan generando a partir de los cambios realizados, para lo cual se
crearan los formatos adecuados para el registro de los tiempos de alistamiento vy
limpieza, se documentaran las caracteristicas técnicas de cada una de las maquinas con el
propdsito de disefiar un listado de chequeo por cada una para facilitar el proceso a los
operarios o pre-alistadores ademas de consolidar un registro, en una base de datos, de
cada formato o pieza de maquina necesaria para la fabricacion de un producto
determinado lo que facilitara la busqueda de las piezas requeridas ya que con el orden de
esta base de datos quedaran almacenados en forma fisica estos formatos que serdn
reacomodados para brindarle al personal a cargo la facil ubicacién de los elementos que
necesita. Por ultimo se creardn indicadores de la gestién realizada para monitorear
constantemente la disminuciéon de los tiempos con el fin de llegar a alcanzar una mejora
de un 50% con relacion a los registros actuales.

8. MARCO CONTEXTUAL.

El proyecto se desarrollard tomando como poblacién objetivo las lineas de produccion
921-1, 921-2 y 921-3 de los laboratorios Genfar ubicados en la Zona Industrial Caucadesa,
en Villa Rica departamento del Cauca.

9. ANTECEDENTES.

Los tiempos de produccién siempre han sido el motor de los ingenieros, el buscar la
eficiencia de los recursos en funcion del tiempo requerido para elaborar una pieza es algo
gue han intentado dominar a lo largo de la historia pues esto les permitird ser mas
cumplidos con sus entregas y reducir los costos de produccion. Los tiempos de
alistamiento y limpieza hacen parte de esta cadena, estos son considerados por algunas
empresas como tiempos muertos o a los que no debe darse mucha importancia, en lo
cual se equivocan pues esto genera grandes pérdidas.

La metodologia SMED permite determinar la forma de reducir o pasar a un solo digito el
tiempo de cambio de las maquinas de produccién analizando los ajustes internos y
externos de la misma y buscando la secuencia mas légica y rdpida para realizar el proceso
de pasar de un lote o referencia de produccién a otro.



Esto fué lo que evidenciaron los directivos de la empresa Toyota los cuales con la
implementacion de la metodologia SMED haciendo parte de la metodologia de Lean
Manufacturing, lograron reducir el tiempo de cambio de una prensa de 1.000 toneladas
pasando de 4 horas a simplemente 3 minutos.

Entre las empresas Colombianas que han implementado la metodologia SMED esta
Kimberly Clark Cartago la cual adoptd esta metodologia desde el afio 2008 obteniendo
excelentes resultados reduciendo los tiempos de alistamiento y limpieza de la maquina
CAI-03 pasando de 98 minutos a solo 30 en los primeros cuatro meses, en la siguiente
grafica se muestra la curva de aprendizaje que presenta cualquier metodologia nueva
implementada.
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Gréfico 2: Tiempos de alistamiento y limpieza de la maquina CAI-03.Fuente: Adriana Camacho, Natalia Lépez,
Patricia Bonilla y Juan Carlos Monge, obtenido de Kimberly Clark Cartago.

10. MARCO CONCEPTUAL.

Poka-Yoke: Es una técnica de calidad que se aplica con el fin de evitar errores en la
operacion de un sistema.

SMED: Es el acronimo de Single-Minute Exchange of Die: Es el cambio de
herramienta/alistamiento en un solo digito de minutos.



Tiempos de cambio: Tiempos de alistamiento y limpieza de las maquinas entre lotes de
produccién.

Lean Manufacturing: Lean manufacturing (‘produccién ajustada’, ‘manufactura esbelta’ o
‘produccion esbelta’) es un modelo de gestion enfocado a la creacion de flujo para poder
entregar el maximo valor para los clientes, utilizando para ello los minimos recursos
necesarios: es decir ajustados.

11. MARCO TEORICO.

Con relacion al direccionamiento del proyecto se analizaron temas relacionados a las dos
metodologias mencionadas Las 5S’s y SMED. Esta revision bibliografica permitira
entender de una mejor forma la implementacién de la metodologia SMED vy su relacién
directa con la metodologia de las 55’s ya que esta ultima lo que busca es mantener el
orden, la limpieza y la disciplina en las areas de trabajo lo que permitira alcanzar de una
mejor forma el objetivo de la metodologia SMED.

11.1 METODOLOGIA DE LAS 5 S'S.

En primera instancia se tomdé como referencia “La Metodologia Para La Implementacion
De Las 5S’s” descrita por la Asociacion Nacional De Universidades E Instituciones De
Educacion Superior A.C. en donde se describen claramente, qué son y para que se utilizan
estas herramientas.

Las 55’s es el nombre que se le da al grupo de actividades, escritas en Japonés,
relacionadas con el orden, la limpieza y la disciplina en las dreas de trabajo.

SEIRI Seleccionar o clasificar
SEITON Organizar u Ordenar
SEISO Limpiar

SEIKETSU Estandarizacion
SHITSUKE Disciplina

Este grupo de actividades lo que buscan es eliminar los materiales o elementos
innecesarios en las areas de trabajo, que todo se encuentre en completo orden y en el
lugar adecuado, desechar generadores de suciedad y todo esto complementado con una
disciplina constate que lo lleve a convertirse en un habito en los trabajadores pues es una



metodologia que permite aplicarse tanto a cualquier empresa como en las distintas areas
existentes dentro de la misma, vinculando directamente a todo el personal y es
considerado el paso previo para la implementacién de cualquier proyecto de mejora
continta dentro de la organizacién comprobando asi que no se trata solo de una cuestion
estética sino de funcionalidad y eficacia.

En forma general las 5S’s establecen en principio la identificacién, clasificacién,
separacion y eliminacion de partes, productos, materiales, herramientas o documentos
innecesarios de las dreas de trabajo. Posteriormente se deben ordenar los elementos de
trabajo en el lugar indicado y de facil acceso, luego se debe realizar la limpieza adecuada
a cada lugar incluyendo maquinas, equipos, muebles paredes y pisos entre otros. Estas
actividades anteriormente desarrolladas deberan ser estandarizadas con el fin de que su
adaptacion sea continta y eficiente para lograr con esto una disciplina en cada uno de los
trabajadores y asi convertir a las 55’s en un habito constante.

En la actualidad en los laboratorios Genfar ya se encuentra adoptada la metodologia de
las 55’s lo que ha facilitado la integracidon y aplicacidon de nuevas técnicas y métodos de
mejora continla, esto permitira que la implementacion de la metodologia SMED se logre
de una forma exitosa pues las 55’s ya son un habito en Laboratorios Genfar.

En el siguiente gréfico se muestra la forma como hasta el momento se ha venido
implementando la metodologia de las 55’s en los laboratorios Genfar desde el afio 2012.
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Graéfico 3: Diagrama de implementacién de 55’s. Fuente: Laboratorios Genfar

11.2 IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA SMED

Para la implementacion de la metodologia SMED se adoptd la referencia literaria “SMED
desarrollada por Asociacion de la Industria Navarra AIN, Gobierno de Navarra
(Departamento de industria y tecnologia, comercio y trabajo), CIA y CIA Comunicaciones
en el afo 2003” Este documento desarrolla claramente y paso a paso la forma como se
debe implementar la metodologia y determina tanto los requerimientos asi como lo que
se puede lograr con esta implementacién dentro de la empresa.

11.2.1 INTRODUCCION.

El SMED (Single Minute Exchange of Die) es una herramienta para optimizar los procesos.
Habitualmente ha sido utilizada para reducir el tiempo de cambio de piezas, pero también
puede utilizarse, con pequefias modificaciones, para mejorar cualquier operacién que se
realice en el proceso.

11



Las organizaciones dedican muchos recursos a optimizar el tiempo de produccion de cada
una de las piezas del lote, olviddndose de que también pueden optimizarse los tiempos
no productivos: cambios de piezas, reparacion de averias, mantenimientos preventivos,
inspecciones.

En estas operaciones el nivel de despilfarro suele ser muy alto y su analisis pone al
descubierto oportunidades de mejora que pueden afectar significativamente los
resultados.

11.2.2  TIEMPO DE CAMBIO.

Tiempo de cambio es el plazo que pasa desde que sale la Ultima pieza buena de un lote
hasta que se obtiene la primera pieza buena del lote siguiente.

En el limite, todo cambio es un despilfarro, y por lo tanto, debe eliminarse.

De hecho, en determinados tipos de cambio, el objetivo es “hacerlo de un golpe” OTED
(One Touch Exchange of Die).

Para poder mantener su competitividad las organizaciones necesitan flexibilizar sus
procesos y para ello, es esencial poder fabricar en lotes pequefios pero a costos
competitivos, lo que pasa por minimizar el tiempo y el costo de cambio.

11.2.3  EVIDENCIAS.

Es habitual oir comentarios como: “si fabricamos en lotes pequeios se encarece el
producto”, “estoy esperando que venga el preparador”. Estos comentarios ponen de
relieve que la “cultura de la empresa” no ha evolucionado con los requisitos del mercado
dificultando su competitividad.

Si no se ha optimizado previamente, el cambio de piezas tendra una duracion excesiva y
serd frecuente que, el operario este esperando a que llegue la grua para retirar los
elementos, buscando una herramienta para amarrar las piezas, ajustando reiteradamente
el proceso pues no se obtiene la calidad especificada, etc. y, mientras la maquina esta
parada.

Se estima que el tiempo de cambio se distribuye de la siguiente manera:
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e 50% ensayos y ajustes

e 30% Acopiar, retirar, preparar, limpiar, todos los elementos del proceso (piezas de
fabricacidn y control, materiales, pautas y contenedores).

e 15% Centrado y posicionamiento de elementos.

e 5% Desmontaje y montaje de elementos.

Estos datos indican que puede reducirse la mayor parte del tiempo de cambio, que no es
lo mismo que el costo de cambio.

11.2.4 PROYECTO SMED.

Una vez seleccionado el cambio, objeto de mejora, las fases del proyecto SMED serian:

e Definicion de objetivos

e Evaluacién de la situacién actual

e Formacion del equipo

e Documentacién del cambio actual

e Analisis del cambio actual

e Metodologia del andlisis

e |deas de mejora

e Plan de accidn

e Seguimiento del plan de accién

e Mantenimiento del cambio resultante

11.2.5  DEFINICION DE OBJETIVOS.

El primer paso de todo proyecto es definir el objetivo que se quiere alcanzar, previo
estudio de la situacién actual y las necesidades futuras de la organizacién:

Algunos ejemplos son:

Minimizar el tiempo de cambio si, las series son muy cortas (y por tanto encarece mucho
la pieza).

Incrementar la disponibilidad de la maquina, si falta capacidad.

Minimizar el costo del cambio, si la tasa horaria de la maquina es muy alta.

Reducir el despilfarro del material en los ajustes, si su costo es muy alto.

Eliminar la dependencia de los preparadores, si lo puede hacer el operario.
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Mejorar la seguridad, si hay riesgo para la salud de las personas.
Organizar el puesto de trabajo para eliminar despilfarros (movimientos, manipulaciones,
etc.)

Posteriormente se debe cuantificar el objetivo. Por ejemplo “reducir a X% el tiempo de
cambio”.

Se pretende minimizar el tiempo de alistamiento y limpieza, de las maquinas
pertenecientes a las lineas de produccion 921-1, 921-2 y 921-3, de registros mayores a
cuatro (4) horas a tiempos menores o iguales a dos horas (2) y treinta (30) minutos para
con esto reducir los costos en aproximadamente un 50% representado en $72.559.873
semestrales y ademas lograr una mayor disponibilidad de las mdaquinas para la
produccion.

11.2.6 EVALUACION DE LA SITUACION ACTUAL.

Las organizaciones suelen disponer de datos de duracién de los procesos de cambio. Si no
es asi 6 no son fiables, debe controlarse y registrar el tiempo de cambio y las incidencias
habidas para hacer una estimacién del tiempo actual.

Una vez estimado el tiempo de cambio, podriamos evaluar su costo directo teniendo en
cuenta las tasas horarias de operarios, de maquinas, etc.

No hay que olvidarse de los costos directos, que a veces, son los que mds ponderan a la
hora de tomar la decision de acometer el proyecto. Por ejemplo:

e Elincremento del plazo de entrega.

e El costo de la mano de obra directa implicada en el cambio.

e La superficie de almacenamiento ocupada por la materia prima, producto,
e El costo financiero de estos inventarios.

En definitiva, la evaluacidn inicial permite conocer la magnitud de la mejora que se
pretende introducir y, si es viable, el proyecto a llevar a cabo.
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11.2.7 FORMACION DEL EQUIPO.

Definidos los objetivos y conocida la situacién de partida, debe realizarse una seleccién y
formacién del equipo que va participar en el proyecto.

En el equipo suelen incluirse personas que conocen muy bien el proceso de fabricacién,
pero suele ser necesario formacién complementaria sobre:

e Metodologia SMED

e Funcionamiento y mantenimiento de la maquina

e Trabajo en equipo

e Adiestramiento para montar elementos, medir, centrar, ajustar, calibrar,

e Herramientas basicas de calidad, (hoja de toma de datos, Pareto, diagrama de
causa-efecto, matriz de priorizacidn, etc.)

e Técnicas complementarias (tipos de amarre, Poka-Yoke, orden y limpieza,
eliminacion del despilfarro, control visual, etc.).

Esta formacién puede realizarse como un curso al inicio del proyecto 6, lo que es mucho
mas eficaz, a medida que avanza con el proyecto y se detecta la necesidad de un

conocimiento especifico.

Se conformard un equipo de trabajo muy completo que vincule a Supervisores, Pre-
alistador, Operarios lideres, Coordinadores de linea, Analista de produccién y Jefe de area
los cuales seran los encargados de ejecutar y al mismo tiempo evaluar el funcionamiento
del plan de accion.

11.2.8 DOCUMENTACION DEL CAMBIO ACTUAL.

Para facilitar el analisis de cambio, lo primero es documentar la situacién actual. La forma
tradicional es que un especialista identifigue y cronometre cada una de las tareas,
anotando aquellos detalles significativos para el analisis posterior.

Una alternativa es grabar el cambio en video, lo que tiene algunas ventajas:
e Se puede visualizar cada operacion repetidas veces
e Se puede recoger opiniones del personal sin interrumpir su trabajo

e Se comprenden claramente los hechos, evita interpretaciones subjetivas
contradictorias
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e Es mejor aceptado que los estudios de tiempos

e Es mas facil analizar la informacién visual que escrita o verbal.

e No es necesario un especialista en cronometraje

e Puede utilizarse para la formacion y el reciclaje personal

e Sirve de referente para analizar las desviaciones del tiempo de cambio

Posteriormente se listan las operaciones y se calcula el tiempo de cada una.

11.2.9  ANALISIS DEL CAMBIO.

El analisis del cambio se realiza visualizando el video en equipo, para identificar
oportunidades de mejora siguiendo los pasos de la metodologia SMED.

El primer paso consiste en clasificar las operaciones en externas o internas:

e QOperaciones externas son las que se pueden realizar con la mdaquina funcionando
(acopiar, buscar, trasladar, limpiar, piezas).

e Operaciones internas son las que se deben realizar con la mdquina parada
(amarrar, posicionar, limpiar la maquina).

En diferentes procesos, e incluso, dentro del mismo proceso, una operacién puede ser
interna o externa, depende de las condiciones en que se realiza.

No siempre es facil hacer esta separacion debido a que la “costumbre” nos impide ver las
cosas de otra forma.

El segundo paso consiste en segregar del cambio las operaciones que pueden realizarse
con la maquina en marcha (externas) para reducir el tiempo de cambio.

Algunos ejemplos de operaciones externas:

e Limpiary engrasar el montaje anterior.

e Acopiar materiales.

e Poner a punto los equipos de inspeccion.

e Recoger y trasladar las piezas.

e Amarrar los cdncamos de elevacidon del préximo montaje.
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La duracién del cambio seria la suma de los tiempos de las operaciones internas. Si no se
ha analizado previamente el cambio no es raro que su duracion se reduzca al 50%.

El tercer paso es analizar las operaciones internas con el objetivo de convertir alguna
operacion interna o parte de ella en externa. Es decir, que la operacién al completo o
parte de ella, se realice con la maquina en marcha y, reducir el tiempo de cambio.

Algunos ejemplos podrian ser los siguientes:

e Hacer premontajes
e Hacer pre reglajes
e Estandarizar:
o Alturas
o Conexiones
o Elementos de amarre

EL cuarto paso es analizar las operaciones internas del cambio con el objetivo de
convertir algunas de estas operaciones o parte de ella en externa, y asi reducir el tiempo
de cambio. Por ejemplo:

e Minimizar elementos del cambio (tornillos, tuercas, arandelas, etc.)
e Normalizar herramientas, amarres, tornillos, etc.

e Minimizar desplazamientos, movimientos, etc.

e Realizar operaciones en paralelo (dos operarios)

e Eliminar reglajes

e Utilizar sistemas rapidos de fijacion

e Usar transporte por gravedad

e Aplicar los criterios de control visual

e Tener en su sitio todo lo necesario habitualmente

Por ultimo no se debe olvidar las operaciones externas que puedan ser objeto de

optimizacién a fin de reducir el costo del cambio y para ello, podemos aplicar las mismas
consideraciones que las expuestas para las operaciones internas.
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11.2.10 IDEAS DE MEJORA.

Ademas de las ideas de mejora derivadas de la reduccién del tiempo de cambio ya vistas,
se podrian obtener otras:

e Adquirir elementos de transporte especiales (para material, piezas, herramienta,
etc.)

e Mejorar la capacidad de las personas (para poder realizar la autoreparacion)

e Identificar ubicaciones especificas (para material, montaje, herramienta, etc.)

e Dotarse de piezas de control pasa-no pasa (para simplificar la inspeccion)

e Instalar Poka-Yoke (para evitar material no conforme)

e Reducir el niumero de herramientas, estandarizarlas, etc. (para reducir su costo)

e Colocar visualizadores digitales (para evitar ajustes, mediciones complejas, etc.)

e Instalar dispositivos de proteccién (para asegurar la salud de las personas)

e Segregar los residuos, reducir vertidos, ahorrar energia, (para minimizar el
impacto medioambiental).

11.2.11 PLAN DE ACCION.

Si las oportunidades de mejora prioritarias no se transforman en un plan de accidn,
dificilmente se conseguirdn los objetivos.

Dicho plan debe contener:

e Elresponsable de realizar y/o validar cada accion.
e Lafecha objetivo en que debe estar realizada.

e El costo estimado de su realizacion.

e La mejora global a conseguir en el cambio.

Para determinadas acciones es posible que sea necesario elaborar un plan especifico,
definiendo estos mismos conceptos por cada tarea en que se subdivide dicha accion.

Dado que la organizacion tiene recursos escasos, si el costo de la mejora del cambio es

elevado o estan implicadas otras dreas como ingenieria, mantenimiento, etc., serd
necesaria previamente la aprobacion del plan por la Direccion.
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Se documentaran las actividades a realizar dentro de las lineas de produccién 921-1, 921-
2 y 921-3 teniendo como base las ideas de mejora planteadas y los datos de tiempos de
cambio obtenidos y analizados previamente.

11.2.12 SEGUIMIENTO DEL PLAN DE ACCION.

Una vez aprobado el Plan de Accidon, hay que implantarlo y, en ocasiones, esta fase del
proyecto no se realiza bien y el resultado esperado no se alcanza.

Es deseable que sea el propio equipo SMED, con el apoyo de la organizacion, quien se
responsabilice de llevar a cabo el Plan de Accién. Como en este plan estaran implicadas
otras areas de la organizacién y se consumen recursos (inversiones, gastos, dedicaciones,
etc.), es necesario el compromiso de la Direccidon haciendo un seguimiento del avance del
proyecto y de los resultados obtenidos.

Segun se va implantando las acciones, debe actualizarse el cambio para conseguir
estandarizar las mejoras y que no se pierdan los resultados.

La causa mas frecuente de que estos proyectos no alcancen los objetivos preestablecidos
es que la Direccién y la linea de mando en general no le dediquen la atencidén necesaria y
delegan en un coordinador sin suficiente autoridad para hacer cumplir el plan de accién.

El Analista de produccién serd el directamente encargado de hacer el seguimiento vy el
control del plan de accion para verificar continuamente si estd funcionando
correctamente 6 si es necesario realizar ajustes.

11.2.13 MANTENIMIENTO DEL CAMBIO.

Siempre hay causas que justifiquen el aumento del tiempo de cambio vy, si no se controla
periddicamente, es posible que se vuelva la situacidn previa.

Para evitar que se degrade el cambio con el paso del tiempo:
e El operario debe respetar la nueva instruccion de cambio (esto no quiere decir que

no piense, solo que no debe modificarlo sin previo conocimiento y aprobacion de
la organizacion).
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El mando debe comprobar que los tiempos de cambio no crecen sin causa
justificada. En el caso de que asi sea, debe determinar las causas y tomar las
acciones correctivas necesarias. Ademas, debe exigir que se respete la instruccién
de cambio y atender cualquier sugerencia de mejora propuesta por el operario.

El auditor, cuando realiza auditoria de proceso, debe comprobar las evidencias de
la desviacion habidas en el sistema de cambio de piezas.

La direccién debe evaluar la eficacia del nuevo cambio vy, si es necesario, acometer
nuevos planes de accién. Ademas debe reconocer a los implicados en la mejora
del cambio.

11.2.14 BENEFICIOS.

Los beneficios que puede proporcionar la herramienta SMED son:

Reducir el tiempo de cambio.

Incrementar la disponibilidad de la maquina.

Posibilitar la fabricacion de lotes pequenos, sin encarecer el producto.
Reducir stocks y facilitar el control de inventario.

Incrementar el espacio disponible.

Disminuir los desplazamientos, manipulaciones, etc.

Reducir el tiempo de respuesta.

Disminuir las obsolescencias, defectuoso en operaciones auxiliares, etc.
Incrementar el compromiso de la persona con su trabajo.

Fomentar la puesta en comun de los conocimientos de los implicados.
Utilizar la creatividad de las personas.

En resumen, flexibilizar el sistema productivo, optimizar los recursos disponibles, y

mejorar la cultura industrial, es decir, ser mas competitivos.

11.2.15 CONCLUSIONES.

Algunas consideraciones finales:

El cambio es algo a minimizar pues no afade valor.
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Se pueden aplicar los criterios SMED para otras operaciones (mantenimiento,
inspecciodn, etc.).

Cualquier persona debe poder hacer el cambio.

Trabajar en equipo multidisciplinario es mas creativo.

La mejora debe ser analizada hasta minimizar su costo.

Estandarizar el cambio para evitar que se degrade con el tiempo.

No confundir reduccion del tiempo con la reduccion del costo de cambio.

Una estimacion general de las reducciones de los tiempos de cambio seria:

30% Por el simple hecho de analizar el proceso de cambio.

60% Si ademas se realizan las operaciones externas fuera del cambio.
75% Si ademas se convierte alguna operacion interna en externa.
90% Si ademas se mejoran las operaciones internas restantes.

Si fuese necesario el tiempo de cambio podria reducirse a cero (OTED = One Touch
Exchange of Die) simplemente duplicando las instalaciones. Otra cosa es el costo de
cambio.

12.

121

DISENO METODOLOGICO.
ALCANCE DE LA INVESTIGACION.

Con esta investigacion se pretende determinar la cantidad de tiempo perdido en
los cambios entre lotes de produccidn de las lineas de produccién 921-1, 921-2 y
921-3, determinando cuales son las principales causas de estas pérdidas.

Se definiran y documentaran los cambios a realizar y se creardn los formatos para
la implementacidon del plan de accién y los elementos evaluativos como
indicadores de gestion y bases de datos de tiempos de alistamiento y limpieza.

Se capacitara a todo el talento humano que se encuentre vinculado al proceso que
se piensa mejorar, esto con el fin de garantizar que el cambio sea permanente y
gue cada uno de los operarios, como supervisores y directivos entiendan
claramente el plan de accién que se pondra en marcha para optimizar cada uno de
los sistemas productivos y sea cualquiera de ellos los que puedan evaluar si el plan
estd funcionando correctamente 6 se deben realizar ajustes.
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e En dltima instancia se desarrollara la implementacion de la metodologia SMED en
busqueda del objetivo principal llevando a cabo todas las actividades definidas en
el plan de accién generando previamente lo que permita observar el
funcionamiento del plan puesto en marcha, el tiempo de respuesta y los métodos
utilizados para la evaluacién y control.

12.2 TIPO DE ESTUDIO.

Para este proyecto se decidié hacer una investigacion de tipo Descriptiva, tipo de estudio
gue nos va permitir ademds de una recoleccién de datos, relacionar estos datos con
condiciones existentes, actitudes, puntos de vista y opiniones de todas las personas
vinculadas al proceso las cuales son seleccionadas por el grupo de investigacién al interior
de la empresa.

12.3 METODO DE INVESTIGACION.

El método de investigacidon que se utilizara para este caso es el Método Deductivo con el
gue se iniciarad a través de unas hipétesis a cerca de los tiempos de cambio dentro de la
produccién, para pasar luego a un andlisis detallado de este proceso y terminar con la
formulacidon de un plan basado en la metodologia SMED para reducir los tiempos de
cambio, mejorar la productividad y por consiguiente reducir millones en costos
innecesarios.

12.4 SELECCION DE LA MUESTRA.

Para realizar la seleccién de la muestra se partira de los datos existentes actualmente de
los tiempos de alistamiento y limpieza de las lineas de produccién 921-1, 921-2, 921-3, se
tomaran en principio los procesos (lotes de produccién) que requieran un cambio total de
piezas maquina que generalmente se da cuando se pasa de un formato grande a un
formato pequefo, con lo cual podremos definir un plan de accién adecuado para los
demas productos de las lineas que requieran cambios parciales.

12.5 RECOLECCION DE DATOS.

La recoleccion de datos se hard a través de la observacion directa en el proceso de
fabricacion para lo cual se utilizaran videos que permitiran observarlos las veces que sea
necesario sin interrumpir la produccién, ademas se tendran en cuenta datos en informes
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entregados por los operarios que facilitaran el andlisis de los tiempos de cambio y asi
detectar las posibles fallas en las que se estén incurriendo.

13. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES.

El cronograma de actividades se realizé teniendo en cuenta las actividades desarrolladas
en el alcance del proyecto, expresadas a continuacion de forma general.

Alcance 1: Determinar cantidad y causas de tiempos perdidos.

Alcance 2: Documentar los cambios a realizar y los métodos de evaluacién y control
Alcance 3: Capacitar el personal

Alcance 4: Implementar la metodologia

Agosto Septiembre Octubre Noviembre

Activida
Alcance 1

Alcance 2

Alcance 3

Alcance 4

Tabla 2: Cronograma de las actividades a realizar en la elaboracion del proyecto.
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CAPITULO 1.

14. DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION 921-1, 921-2 Y 921-3.

A continuacion se describe el proceso de produccién de las lineas 921-1, 921-2 Y 921-3
para el cual solo se describird el de una sola linea pues las tres tienen el mismo principio
de funcionamiento.

La linea de produccidon esta conformada de la siguiente manera:

=]

Moack . Fromatic _— Skinetta
I |::> I:r> ::>

Grafico 4: Proceso de produccion 921-1, 921-2 y 921-3. Fuente: Autor

En primer lugar se encuentra ubicada la maquina Noack la cual se encarga del empacado
en Blister de cada producto, luego por concepto de BPM (Buenas Practicas de
Manufactura) se ubicé un muro de aislamiento entre la Noack y el resto de la linea por
motivos de esterilizacidn, posteriormente se encuentra la maquina Promatic que se
encarga de separar en las cantidades requeridas y empacar en las cajas que luego pasan a
una maquina de pesaje para descartar que no vaya ninguna vacia, en este punto es
necesario aclarar que en la linea 921-1 este pesaje se desarrolla manualmente mientras
gue en las otras dos lineas la maquina de pesaje expulsa automaticamente el contenido si
no cumple con el peso adecuado, y por ultimo se ubica la maquina llamada Skinetta Ia
cual cumple la funcién de separar por grupos de cantidades determinadas de cajas para
luego ser embaladas o empacadas por el operario.

Como se menciond anteriormente el principio de funcionamiento de las lineas es el
mismo pero independientemente de eso los tiempos de alistamiento y limpieza son
diferentes principalmente entre la 921-1 y las otras dos lineas las cuales tienen tiempos
da cambio similares entre si pero no exactamente iguales por tal motivo se hace
necesario medirlas por separado.
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15. DEFINICION DE OBJETIVOS.

Partiendo de la situacién actual descrita en el planteamiento del problema se definiran
los objetivos que pretenden alcanzarse con la metodologia SMED en las lineas Noack de
los laboratorios Genfar.

Los resultados esperados o los principales objetivos a conseguir con la metodologia SMED
son:

» Reducir los tiempos de alistamiento y limpieza de las maquinas pertenecientes a
las lineas de produccién 921-1, 921-2 y 921-3 en un 50%, para lograr este cambio
de herramienta y limpieza de la maquina en un tiempo menor 6 igual a 2 horas y
30 minutos.

» Incrementar la disponibilidad de las maquinas de cada linea pues el tiempo que
demanda el cambio se esta convirtiendo en déficit de tiempo para la produccion.

» Reducir el costo de cambio en aproximadamente $72.559.873 de pesos
semestralmente, puesto que el valor de las horas maquina es muy alto al igual que
el tiempo que dura el cambio de herramientas y la limpieza.

» Aumentar la productividad de los operarios y pre-alistadores ya que al desarrollar
sus labores de una manera mas rapida y eficiente tendran mas tiempo disponible
para efectuar otras actividades relacionadas a la produccién.

16. EVALUACION DE LA SITUACION ACTUAL.

Ya definidos claramente los objetivos, se desarrollard la evaluacién de la situacién actual
de los alistamientos y limpieza de las maquinas para la cual se tiene un déficit alto de
informacién pues no se cuenta con bases de datos estandarizadas que permitan hacer
analisis de tiempos actuales, tampoco se tiene registro de las caracteristicas técnicas de la
maquina pues el proceso de alistamiento se ha desarrollado de forma empirica con
mediciones a ojo y/o de forma manual lo que ha dificultado este proceso.

Se inicia la evaluacidn actual con datos generalizados sobre los procesos de alistamiento y
limpieza que por informacidn de los operarios son los que demandan mas tiempo en la
actualidad y que requieren un cambio de formato y una limpieza completa de la maquina.
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Entre la informacién obtenida se tiene el registro de tiempo aproximado de cambio entre
los productos Nimesulida 100 mg y Atorvastatina 20 mg. El cambio de formatos o piezas
de maquina entre estos dos productos y la limpieza que se debe realizar es de forma total
lo que garantiza que se llevaran a cabo el completo de las actividades relacionadas al
alistamiento y la limpieza, también tiene la particularidad que se desarrolla de forma
similar en todas las mdquinas lo que permitird homogenizar la informacién y centrar el
estudio en este cambio.

Del cambio escogido para analizar se obtiene informacién de los operarios sobre el
tiempo que demanda este cambio y de qué forma se hace. Segun la informacién obtenida
el cambio estd caracterizado de la siguiente manera:

Linea 921-1: tiempo de alistamiento y limpieza total seis (6) horas y treinta (30) minutos
aproximadamente.

Linea 921-2 y 921-3: tiempo de alistamiento y limpieza total cuatro (4) horas y treinta (30)
minutos aproximadamente.

El alistamiento y la limpieza son realizados Unicamente por el operario quien debe
encargarse de alistar los formatos, desmontar, limpiar y montar nuevamente las piezas de
la maquina, para lo cual requiere haber terminado la produccién y apagar completamente
la maquina.

Los tiempos mencionados anteriormente se basan principalmente en el alistamiento y la
limpieza de la maquina Noack pues esta es la que mayor tiempo demanda y todas las
maquinas de la linea inician su cambio de manera simultdnea (Todas se apagan al mismo
tiempo).

16.1 ALISTAMIENTO Y LIMPIEZA.

La medicién del tiempo de cambio (alistamiento y limpieza) es lo que se hace entre la
ultima unidad buena del producto A y la primera unidad buena del producto B esto es de
la misma forma para todas las maquinas pero con diferentes herramientas, piezas e
insumos.

En el siguiente grafico se describe el proceso de alistamiento y limpieza de forma general
para todas las lineas, el cual puede variar dependiendo del producto fabricado y el
producto a fabricar, que para el caso escogido anteriormente es necesario desarrollar de
forma completa.
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Grafico 5: Alistamiento y limpieza de maquinas. Fuente: Autor

16.2 ALISTAMIENTO INTERNO Y EXTERNO ACTUAL.
16.2.1 ALISTAMIENTO INTERNO.

Son aquellas actividades que solo se pueden hacer con mdaquina detenida, por ejemplo
cambio de formatos y medidas, actividad que en la actualidad se esta desarrollando de
forma empirica sin tener en cuenta las caracteristicas técnicas de cada maquina ni los
requerimientos de piezas necesarios establecidos.

Operarios realizando alistamiento interno.
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16.2.2 ALISTAMIENTO EXTERNO.

Son aquellas actividades que pueden hacerse con la maquina en movimiento, por ejemplo
buscar herramientas, materiales y elementos de aseo con el fin de no convertir estas
actividades en alistamiento interno esperando a que se detenga la mdquina para
realizarlas.

Dentro del proceso analizado, algunos de los alistamientos externos que en este
momento se estan desarrollando como internos son:

e Traer herramienta

e Alistar los materiales para la produccion siguiente

e Despejar linea

e Traer agua purificada

e Alistar elementos de aseo

e Alistar formatos del lote siguiente

Ademads de estar realizdndose como alistamientos internos estas actividades se estan
desarrollando de forma muy demorada debido a que no existe un listado de chequeo
para determinar los formatos y las herramientas necesarias para el cambio, ademas todos
los formatos se encuentran mezclados en el mismo lugar lo que dificulta encontrarlos
rapidamente y esto provoca que el tiempo de cambio sea ain mas largo.

Elementos de alistamiento externo actualmente.
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CAPITULO 2.

17. FORMACION DEL EQUIPO.

Para la formacion del equipo SMED se incluyen personas que conocen completamente el
proceso de produccion pero ademas es necesario contar con el personal capacitado 6 que
tenga conocimiento pleno de la metodologia SMED, personas que conozcan a fondo el
mantenimiento de cada una de las maquinas de las lineas 921-1, 921-2 y 921-3 y por
ultimo es necesario contar dentro del grupo SMED con el personal que tenga el
conocimiento previo sobre mejoras contindas, documentacién de procesos con
herramientas basicas de calidad y sobre los sistemas de produccién manejados por los
Laboratorios Genfar.

A partir de lo anterior y analizando el talento humano con el que cuenta la compaiiia en la
actualidad el equipo SMED para laboratorios Genfar quedara conformado de la siguiente
manera:

El Operario de maquina.

En la actualidad se cuentan en total con un (1) operarios por cada maquina para cada uno
de los tres turnos que se maneja en la produccion, es el que llevara a cabo los cambios
definidos en la metodologia SMED pues es él quien se encarga tanto de la produccién
como del alistamiento y la limpieza de las maquinas, es quien conoce las caracteristicas
técnicas de la maquina y su funcionamiento, ademas estara en contacto directo con la
metodologia lo que le permitird ser el primero en darse cuenta de los beneficios
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obtenidos ¢ de las fallas que se presenten. Es una pieza fundamental en el proceso pues
del él depende gran parte del éxito del proyecto.

El Pre-alistador.

Serd un elemento nuevo del equipo de trabajo pues sera quien apoye las actividades de
alistamiento y limpieza del operario, se encargard principalmente de los alistamientos
externos, tanto los que se estan desarrollando actualmente como los que se estan
haciendo como internos y pasaran a ser externos con la implementacién de SMED. Se
dotara de los elementos necesarios para que pueda desarrollar de forma facil y rapida la
preparacion de los formatos asi como tener lista la herramienta necesaria para el cambio
y alistar a tiempo los elementos de aseo de la maquina.

La coordinadora de la linea.

Esta es la persona que se encargara de los documentos que se requieren para la
produccién como ordenes, requisiciones, cierre técnico de tiempos, entre otros. Estos
documentos son de vital importancia para SMED pues son los que definen los cambios
debido a que determinan el producto a fabricar.

Analista de produccion.

Serd el lider de la metodologia SMED pues es el encargado de crear y controlar las bases
de datos de productos, tiempos de cambio, formatos y embalajes necesarios para la
implementacidon adecuada. Ademads serd el encargado de asignar los turnos en el area de
acondicionamiento, y debido a su amplio conocimiento de la metodologia SMED tendrd
bajo su responsabilidad la capacitacion del personal que lo requiera.

El auxiliar de produccién.

Este miembro del equipo desarrollard tareas de alistamiento externo que serd
basicamente acopiar los materiales para la produccién del siguiente lote. Ademas de esto
en algunas ocasiones brindard apoyo al operario y al pre-alistador en el alistamiento y
limpieza de la maquina.

17.1 CAPACITACION DEL EQUIPO.

Teniendo el equipo definido cada uno con sus caracteristicas y actividades designadas se
observa que en forma general los miembros del equipo para los cuales se necesita
desarrollar capacitaciones serian el pre-alistador y el operario. Se hard un énfasis especial
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en el primero pues es el Unico miembro nuevo del equipo el cual requerird adquirir el
conocimiento acerca de las maquinas y los procesos de cambio y alistamiento de las
mismas.

Para el pre-alistador se ha definido la siguiente informacion.
¢Cémo se da cuenta que hay un cambio?

Con el programa que se entrega a diario.

Con la colaboracién de los supervisores y de los operarios lideres.
¢Como se da cuenta a qué horas hay un cambio?

Hay tres formas de saberlo:

e En el programa diario de produccion miramos la columna donde dice un/horas y
HS, se hace una comparacion para saber el tiempo restante de unidades que
faltan.

e Toma el tiempo que se demoran en llenar un embalaje, cuente los embalajes que
faltan y el valor lo multiplica por el tiempo que se demord llenando un embalaje.

e Preguntando al operario lider cuanto tiempo se demora en terminar el producto.
¢Como es el alistamiento externo?

El alistamiento se debe de realizar 1 hora o 45 minutos antes de terminar el producto
anterior.

Verificar que tipo de cambio es, si es completo o parcial.
Observar la guia de formato proporcionada por el sistema, y alistar lo que ahi se indique.

Observar que las piezas que esta alistando este en buen estado, de lo contrario ver la
forma de repararla o cémo cambiar la pieza.

Verificar que las piezas que le entregan del formato anterior estén completas y en buen
estado.

Sanitizar las piezas que le entregaron y colocarlas nuevamente en su sitio.

31



é¢Cuando no hay cambio que hace?
Hablar con los operarios para aprender mas sobre el manejo de las maquinas.
Despejar el area de estibas vacias y cajas de cartdn vacias.

Aprender lo relacionado con los papeles de entrega, devolucidn y requisicién de
materiales.

Que propone para hacer

Apoyar en las lineas para revisar los embalajes.

Pre alistar los materiales del producto siguiente en las maquinas y en las lineas.
¢éCudl es su rol durante un cambio De formato?

Colaborar con el cambio (Noack)

Retirar las devoluciones (Noack)

Ingresar los nuevos materiales.

¢Qué necesita para hacer mejor su trabajo?

Organizar las herramientas que son necesarias en un cambio.
Tener los formatos en un buen estado.

Tener los tipos suficientes para el cambio de rodillo.

Un rodillo de mas en cada maquina para asi disminuir mas el tiempo en los cambios de
formato.

La capacitacion del operario se centra basicamente en los formatos que se desarrollaran
como check list, parametros de maquina, listado de piezas y formato de embalajes.

Estas capacitaciones seran desarrolladas por el analista de produccién y tendran una
duracion no mayor a una hora en cada jornada de trabajo, la capacitacion de los
operarios se desarrollard en grupos de tres (3) personas lo que representa un total de tres
(3) horas para los nueve (9) operarios con que se cuenta actualmente.
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18. IDEAS DE MEJORA.

A partir de la informacién anteriormente analizada se desarrollaron las siguientes ideas
con las cuales se puede mejorar o reducir los tiempos de alistamiento y limpieza de las
maquinas pertenecientes a las lineas de produccién 921-1, 921-2 y 921-3.

Ideas de mejora:

Operaciones definidas y paralelas

Mejorar el alistamiento externo

Mejorar transporte y almacenamiento de partes y herramientas
Administracién visual de los componentes

Eliminacidon de ajustes a ojo

Utilizacidon de escalas numéricas

Automatizacion

Agrupar productos similares por formato

L 00 N o U B W N

Un rodillo de codificado de mas por cada maquina.

19. PLAN DE ACCION.

En el siguiente cuadro se describe el plan de accién para la implementacion de la
metodologia SMED en el cual se encuentran definidos las actividades, el 6 los
responsables de cada actividad, el tiempo mdaximo que debe tardar en desarrollar dicha
actividad y los recursos necesarios para su implementacion.

El plan de accién quedara definido de la siguiente manera.

Definir la | En esta actividad se | Analista de |1 hora y 30 | Informacion
forma como | realizardn los cambios | produccion minutos previa sobre
se hara el|de la forma como se el desarrollo
cambio realiza el alistamiento de estos
(alistamientoy |y la limpieza y se procesos.
limpieza) definirdn los nuevos

alistamientos internos

y externos.
Disefiar el | El Analista de | Analista de | 2 horas Informacién
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formato para | produccion se | produccién de registros
la toma de | encargard de disefar previa.
informacién el formato a
de los cambios | establecer para el
de registro de la
alistamiento y | informacién de los
limpieza. cambios de
alistamiento v
limpieza de las
maquinas.
Definir los | Se  desarrollard vy | Analista de | 2 horas Especificacio-
parametros documentara las | producciéon y nes técnicas
para cada | caracteristicas operario de la
maquina. técnicas de cada maquina.
maquina para
determinar los
formatos y medidas
para cada producto.
Crear base de | Se crea la base de | Analista de | 4 dias Datos
datos datos para los | produccién obtenidos de
cambios formato de operarios.
cada uno de los
productos.
Disefiar listas | Se estableceran los | Analista de | 4 horas Especificacio
de chequeo | insumos y | produccién y nes técnicas
para herramientas operario de la
alistamiento y | necesarios para los maquina.
limpieza de | cambios requeridos
maquinas. por cada maquina.
Reubicacién En esta actividad se | Auxiliar  de | 2 horas Nueva zona
de materiales | cambiard la ubicacion | produccién de ubicacién
para la|de los materiales debidamente
produccion. dejandolos mas demarcada.
proximos a la
maquina con el fin de
reducir los tiempos de
desplazamiento.
Inventario de | Se eliminardn las | Auxiliar de | 3 horas y 30 | Formato de
herramientas | herramientas que no | produccién min inventario las
se necesitaban. herramientas
existentes
Organizar las | Adquirir un armario | Auxiliar  de | 2 dias Armario
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herramientas | para
y formatos

de
estos

color

de

organ

herramientas y los
formatos de cada una
las maquinas,

debidamente
codificados

referenciados con un

establecido en la base

datos

previamente.

izar las | produccion

ultimos
y
diferente

creada

acero
inoxidable.
Cajas
plasticas de
diferentes
colores.

CAPITULO 3.

Tabla 3: Plan de accion.

20. IMPLEMENTACION DEL PLAN DE ACCION.

Definido y capacitado el equipo de trabajo, y definidas y asignadas cada una de las
actividades del plan de accién se desarrollara la implementacién simultdaneamente en las

tres lineas de produccién de la siguiente forma:

21. CAMBIOS DE FORMA.

e Se implementa el pre-alistador al proceso de alistamiento y limpieza: Se vincula a
este proceso como apoyo al operario con el propdsito de reducir los tiempos de
alistamiento externo y eliminarle esta carga al operador de maquina. Entre sus

funcionen tendra las siguientes:

» Analizar a través de las 6rdenes de produccion el tipo de cambio que se requiere

en cada maquina

» Preparar los elementos de aseo correspondiente a la maquina que se le vaya

hacer la limpieza

» Analizar el check list, los pardmetros de la maquina y la guia de formatos

requerida para cada proceso

» Mantener en correcto orden y limpieza los elementos retirados de la maquina o

los utilizados en la limpieza.
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e Los cambios internos de la maquina como medidas y formatos deben ser realizados
de acuerdo a los estandares definidos y no de forma empirica o a ojo como se venia
haciendo.

e Se implementa el formato para el registro de tiempos: Este formato deberd ser
diligenciado por el pre-alistador, por el operario o en un caso dado por el auxiliar de
produccidn, con el fin de determinar los tiempos reales de alistamiento y limpieza.

22. FORMATOS PARA IMPLEMENTACION DEL PLAN DE ACCION.

Para la adecuada implementacion de la metodologia SMED en cada una de las lineas de
produccion se establecieron los siguientes formatos:

22.1 FORMATO PARA EL REGISTRO DE INFORMACION DE ALISTAMIENTO Y LIMPIEZA.

Este formato definido como “Toma de informacién para operaciones de cambio
(alistamiento y limpieza)” (Anexo: 1), es el formato que deberd ser diligenciado cuando se
realice un cambio entre lotes de produccién para cada una de las lineas.

El formato contara con los siguientes elementos:

Magquina: En esta seccion se debe registrar el tipo de maquina (Noack, Promatic, Skinetta)
a la que se le va realizar el proceso de cambio.

Tipo de cambio: En esta parte se define si el cambio es parcial (menor) o si es completo
(mayor).

Producto anterior: Se debe registrar el nombre del producto que se va a desmontar de la
maquina.

Producto siguiente: Hace referencia al producto para el cual se va hacer el alistamiento.

Fecha y hora de inicio: En este campo se registra el dia y la hora en que se inicia la
operacion de alistamiento y limpieza.

Tiempo: Este espacio se registra la hora en que se termina cada actividad por separado.

Persona: En la franja color gris se escribe el cargo de la persona que va a realizar el
cambio y debajo de este se listaran individualmente cada una de las actividades
realizadas.
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Ext/In: En esta seccidn se definird si la actividad realizada es de alistamiento interno o
externo.

Tiempo acumulado operario: Cada persona que haga parte del alistamiento y la limpieza
deberd registrar sus actividades y los tiempos requeridos en formatos individuales.

Fecha y hora de finalizacién: En este espacio se registra la fecha y hora de cierre de
tiempos de alistamiento y limpieza.

Firma: Este espacio es de aprobacidn para poner en funcionamiento la maquina y sera
diligenciado por el supervisor.

22.2 ESTANDAR DE PARAMETROS TECNICOS DE CADA MAQUINA.

Los formatos “Estandar de medidas 921-1, 921-2 y 921-3” (Anexos: 2, 3 y 4), registran
cada una de las medidas de las tres maquinas pertenecientes a cada una de las lineas, se
desarrollé este formato con el propdsito de evitar los ajustes a ojo lo que permitird un
alistamiento mds rapido de la maquina pues estan determinadas las medidas para cada
producto.

En los anexos mencionados anteriormente se muestran las medidas o valores para las
tres maquinas (Noack, Promatic, Skinetta) y las medidas para cambio de formato de las
diferentes lineas teniendo en cuenta el producto a fabricar elegido para el estudio
(Atorvastatina 20 mg).
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22.3 GUIA DE FORMATOS.

Para desarrollar la guia de formatos fué necesaria la creacién de una base de datos con el
registro de todos los productos procesados por las maquinas de las lineas de produccion
objeto de estudio, los formatos requeridos para dicha operacién y también se definié un
codigo y un color para cada formato dependiendo de la mdquina con el fin de facilitar su
ubicacién por el pre-alistador pues fisicamente estos se organizan de la misma forma que
se encuentran registrados en la base de datos.

Se presentan a continuacidn las guias de formatos para cada una de las lineas teniendo en
cuenta el producto objeto de estudio.

Guia de formato linea 921-1

En esta guia de formato se observan las caracteristicas de los elementos a utilizar en el
alistamiento ya sean herramientas 6 formatos requeridos para la produccion. En la zona
color naranja de la encartonadora se observa los cédigos G43 y P92 que son los cddigos
de los formatos a utilizar y el color definido para ellos.

GUIA DE FORMATOS

PRODUCTO: Atorvastatina 20 mg - Caja x 10 tab |
MAQUINA: 91-1 |
1 1 112 ENCARTONADORA
M24 M24 34846154 |
S m—

Guia de formato linea 921-2 y Guia de formato linea 921-3

Las guias de formatos de las lineas 921-2 y 921-3 se presentan juntas debido a su similitud
pues utilizan los mismos tipos de formatos G862, G860 y P1085 caracterizados
igualmente por el color naranja como en el formato anterior debido a que es para el
mismo producto. La diferencia con la primera recae en que debido a que las maquinas
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funcionan con los mismos formatos se establecié la opcidon 1y la opcién 2 que permite
conocer el tipo de formato disponible si se da el caso que las dos lineas 921-2 y 921-3 lo
llegasen a requerir al mismo tiempo lo que garantizard la rapidez del alistamiento de
estos elementos por parte del pre-alistador.

GUIA DE FORMATOS

RepVelell  Atorvastatina20 mg - Cajax 10tab |
MAQUINA: | 921-2 \
1 1 1/5/6 ENCARTONADORA
E742 M24 - M389 36540
| [T—
T —

GUIA DE FORMATOS

PRODUCTO: Atorvastatina 20 mg - Caja x 10 tab \
MAQUINA: 921-3 |
1 1 15506 ENCARTONADORA
E742 M24 - M389 36540
| [T—
L — —-

En la siguiente imagen se muestra la forma como se utilizan las guias de formatos con
relacion a lo que se encuentra almacenado, se observa cémo se diferencian por cddigos y
por colores los formatos que deben ser montados para el nuevo producto.
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Formato montado Nuevo Formato

ENCARTOMADORA

En esta imagen se muestra la forma como el pre-alistador debe utilizar la guia de formato
para los elementos de la Skinetta.
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Por udltimo se muestran los elementos que representan cada cddigo en la guia de
formatos perteneciente al Magazin

E742 | M24-M389
ya 1

22.4 LISTAS DE CHEQUEO.

Las listas de chequeo se establecieron por separado, uno para la Noack, y la Promatic en
un mismo formato con la Skinetta pues se mencionaba anteriormente el aislamiento que
existe de la primera por BPM, pero tienen la misma esencia y finalidad por tal motivo se
desarrollard y explicara el listado de chequeo de la Noack 921-1. (Ver anexos 5 y 6).

Este listado de chequeo por maquina es de gran utilidad pues debido a que la empresa
maneja turnos rotativos de horas fijas, permite al operario saliente hacer entrega del
estado de cambio de la maquina a través del Check List al operario que ingresa a laborar
con esto se elimina la posibilidad de realizar acciones repetidas dentro del mismo proceso
de cambio.

El listado de chequeo para limpieza, alistamiento, cambio total y cambio parcial de la
Noack contiene las siguientes caracteristicas dependiendo de la actividad a realizar.

1. Actividades de limpieza:

e Retirar todos los materiales y documentos del producto que se termina
e Soplar todas las partes de la maquina con aire comprimido

e Barrer
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e Lavar las paredes

e Sanitizar y esperar 5 minutos
e Retirar sanitizante

e Sanitizar el equipo

e Tomar trazas, si es necesario

2. Seguido de esto se listan las herramientas necesarias para cada actividad y el
responsable de realizarla.

3. Documentacion:

e Después de realizar la limpieza del producto anterior, diligenciar la documentacién
del producto a trabajar

e Orden de Acondicionamiento

e Instructivo de envase

e Control en proceso

e Registro de tiempos

e Bitdcora

e Registro de limpieza

4. Cambio total NOACK 921-1:

e Seleccionar en la pantalla el nUmero de formato a trabajar

e Desmontar las placas de formacién (inferior y superior) y cuadrar las que se van a
trabajar

e Montar guia de separacion de la estacion de formado

e Montar rodillo de arrastre de formado

e Montar rodillo de arrastre

e Cuadrar guia alimentador
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Montar rodillo de avance en el sellado

Montar porta nUmeros y yunque

Montar guia de compensacion de ldamina

Alinear los ejes de la estacién de pre-corte

Montar rodillo compensador de [dmina

Ajustar rodillo de avance en el troquel y cuadrar la longitud del blister
Montar troquel y alinear los ejes de la estacion

Posicionar separadores neumaticos para montar guia de separacién de retirada de
blister

Montar estrella de retirada

Ajustar pifiones de arrastre

Sincronizar el equipo

Montar caja alimentadora

Montar la criva de la tolva

Montar las guias de aplanar de la caja alimentadora

Montar los motores

Ajustar los tres rodillos de separacién de producto y tres escobitas de limpieza
Montar bajante y acrilico

Cuadrar el rodillo de limpieza y altura de producto

Montar la caja alimentadora

Montar bajante de alimentacién y ajustar aletas a la posicién del producto
Cuadrar rodillo alimentador y alinearlo

Montar media luna del rodillo alimentador y realizar ajuste

Montar el guardapolvo alimentador

Ajustar el disco alimentador y la guia circular

Alinear la altura del sensor de llenado

Alinear el alimentador
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e Montar el damper de alimentacion
e Ajustar la altura y separacion de piezas dependiendo la necesidad del producto
e Graduar la amplitud, ubicacién de la caida y movimiento del producto
e Cambio total y parcial camara LAETUS
» Cambiar formato del producto
e Cambio total y parcial impresora HAPPA
» Cambiar formato del producto (Cuadrar parametros de entintado y coloracion)

» Montar el cirel y ajustar

Al igual que en las actividades de limpieza seguido de este también se establecen las
herramientas y los responsables de cada actividad.

22.5 REUBICACION DE LOS MATERIALES PARA LA PRODUCCION.

Para la reubicacién de los materiales para la produccién simplemente se establecid y
demarcé un nuevo sito donde fueron acondicionados cerca a cada una de las maquinas a
las que deben proveer los materiales esto con el fin de eliminar los tiempos de transporte
y excesos de desplazamiento de personal. Esto permitird que la puesta en marcha de la
maquina sea mas rapida.

22.6 INVENTARIO DE HERRAMIENTAS.

Este inventario realizado por el auxiliar de produccién se desarrollé con el fin de descartar
herramientas defectuosas que no estaban en funcionamiento desde hace mucho tiempo
y dejar en el almacén solo las que se requerian para cada alistamiento de las diferentes
maquinas.

22.7 ORGANIZAR HERRAMIENTAS Y FORMATOS.

Para la organizacién de las herramientas, después de realizado el inventario, y de los
formatos después de creada la base de datos y las guias de formato, se hizo necesario
adquirir un armario en acero inoxidable con la capacidad para almacenar en la parte de
abajo las herramientas y en la parte superior los formatos para los que ademas se hizo
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necesario comprar recipientes pldsticos con tapas de colores para guardar la relacién con
la base de datos permitiendo asi su facil ubicacién.

Formatos y herramientas organizados.
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Formatos organizados con su respectivo codigo y su color asignado segtn la base de
datos.

23. IMPLEMENTACION DE FORMATOS DE MEDICION.

Los simbolos que se muestran en el siguiente gréafico son los utilizados para representar
cada una de las acciones realizadas en el proceso de alistamiento y limpieza lo que facilita
la comprensién visual del informe generado. Estos simbolos se manejan en el andlisis de
datos luego de consolidar la informacion entregada por los operarios o el pre-alistador
después de realizado el cambio de formatos de maquina.
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Operacion

Transporte o
desplazamiento

Inicio / fin
<> Decision
G Operario
<:> Preparacion

[ pemora o Espera

D Documentacion

Con los formatos de toma de informacién para procesos de cambio se logré recopilar
informacién que permite analizar cada una de las actividades con el respectivo tiempo
gue se invirtié en desarrollarla.

De este formato se obtuvo informacién relevante que puede ser analizada facilmente.

23.1 TOMA DE INFORMACION PARA OPERACIONES DE CAMBIO (ALISTAMIENTO Y
LIMPIEZA) IMPLEMENTADO EN LA MAQUINA NOACK 921-1.

Inicialmente se observa, en la maquina Noack 921-1, el cambio de producto que se tomé
como referencia, que referencia un tipo de cambio mayor es decir que requiere cambio
completo de formato.

Ver anexo 7: Toma de informacion para operaciones de cambio (limpieza y alistamiento)
921-1 implementado.

47



Maquing: Blater Noack 321 -1 Tipo de Cambio: Cambio mayor
Producto anterior: Nimesulda 100 mg Producto siquiente: Atorvastatina 20 mg
Fecha y hora de inicio: 10-18-2013

Descripcion del cambio.

A continuacion se observa que para el alistamiento y la limpieza se requieren un total de
cinco (5) personas que dentro del proceso desarrollan diferentes tipos de actividades
definidas como internas o externas y representadas con su respectivo simbolo, ademds se

observan los tiempos que requirieron para hacer las labores pertenecientes al cambio en
la maquina.

Tiempo Tipo actividad Persona 1: Auxiliar de formatos. Didier Ext/ Int
Aponza
e —————
0:05:00 00:05:00 Desmontar piezas del alimentador int
- . Despejar cuarto (sacar mesa, tarro de .
0:0288 Coogal basura, estibas, etc) Iz
Tiempo Tipo actividad Persona 2: Auxiliar de forpatos. Carlos Ext/ Int
Manuel Mezd
[—
00:05:00 - Inicio actividades
iy Ny Despejar cuarto (sacar estibas, mesa, -
0-0588 00 tarro de basura, etc) ot
0:05:00 00:15:00 Traer escoba, agua y jabon int
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En los cuadros anteriores se observan algunas actividades de alistamiento interno que
pueden ser cambiadas por externo (Traer trapeador, despejar cuarto, sacar retal) esta

Tiempo Tipo actividad Persona 3: Operador. César Ext/ Int
00:03:00 00:03:00 Sacar retal int
00:02:00 00:05:00 Retirar aluminio y PVC int
00:01:17 00:06:17 Despejar cuarto int
’ Tipo . -
Tiempo L Persona 4: Auxiliar, Jeferson Ext/ Int
actividad
0:06:04 00:43:02 o
purificada
0:04:36 00:47:38 Limpiar piezas dg la maquina g
pdto sig
Finde la Limpieza
Tiempo Tlpo Pe'rsor-la 5: Auxiliar de Ext/ Int
actividad limpieza y lavado
0:00:00| 00:16:00 Inicio de actividades
- s Jabonar paredes con -
0:30:08| ROC St detergente e hipoclorito ot
0:20:00| 01:06:00 Traer trapeador int

accién ayudaria a una reduccién mayor del tiempo de cambio de las maquinas.

Tiempos.

Por otro lado se analizan los tiempos por cada operario que van siendo acumulados
individualmente hasta finalizar el proceso, acumulado que determinara el tiempo real de
alistamiento y limpieza, para este caso se analiza el tiempo del operario nimero cinco
pues las actividades se inician de forma simultanea lo que permite determinar que el
tiempo de alistamiento y limpieza de la Noack 921-1 es de tres horas diez minutos y
treinta y un segundos (03:10:31) que al compararlo con los registros obtenidos de los
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cambios anteriores a la metodologia SMED, que eran de aproximadamente seis horas y
treinta minutos (06:30:00), se comprueba que se logré una reduccién de
aproximadamente 51% del tiempo lo que indica que la meta propuesta, en la primera
maquina, se cumplié.

Tiempo Acumulado Operario 1 0:28:00 ‘
Tiempo Acumulado Operario 2 ‘ 2:39:25 ‘
Tiempo Acumulado Operario 3 1:38:09
Tiempo Acumulado Operario 4 1:10:10
Tiempo Acumulado Operario 5 3:10:31

23.2 TOMA DE INFORMACION PARA OPERACIONES DE CAMBIO (ALISTAMIENTO Y
LIMPIEZA) IMPLEMENTADO EN LA MAQUINA NOACK 921-2.

Por otro lado analizaremos el mismo proceso de cambio (alistamiento y limpieza) de
Nimesulida 100 mg a Atorvastatina 20 mg en este caso llevado a cabo en la maquina
Noack 921-2 el dia 12 del mes de octubre del presente afio.

Ver anexo 8: Toma de informacion para operaciones de cambio (limpieza y alistamiento)
921-2 implementado.
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Méquing: Blister Noack 921 -2 Tipo de Cambio: Cambio mayor
Producto anterior. Nimesuiida 100 mg Producto siquiente: Atorvastatina 20 mg
Fecha y hora d inicio: 12-10-2013

Descripcion del cambio.

Para la operacion de cambio (alistamiento y limpieza) de la maquina Noack 921-2 de igual
forma se requieren de cinco (5) operarios que realizan actividades de forma simultanea
registrando los tipos de actividad con su respectivo simbolo, tiempo para el desarrollo de
cada tarea y si se efectia con la maquina en marcha o detenida.

Tiempo Tipo actividad Persona 1: Auxiliar de formatos. Didier Ext/ Int
Aponza
R
00:05:00 Desmontar piezas del alimentador int
- Despejar cuarto (sacar mesa, tarro de !
00:07:00 basura, estibas, etc) ot
00:28:00 Alistar y limpiar formato pdto sig int
00:28:00 O _Finde Actividades
Tiempo Tipo actividad Persona 2: Auxiliar de forrlatos. Carlos Ext/ Int
Manuel Mezi
——
00:05:00 - Inicio actividades
e . Despejar cuarto (sacar estibas, mesa, .

0:0:00 0T tarro de basura, etc) it

0:05:00 00:15:00 Traer escoba, agua y jabén int

0:01:22 00:16:22 Jabonar paredes int
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Tiempo Tipo actividad Persona 3: Operador. César Ext/ Int
00:03:00 00:03:00 Sacar retal int
00:02:00 00:05:00 Retirar aluminio y PVC int
00:01:17 00:06:17 Despejar cuarto int
00:05:00 00:11:17 sopletear cuarto y maquina, barrer int
. Tipo X -
Tiempo L Persona 4: Auxiliar, Jeferson Ext/ Int
actividad
0:06:04 00:43:02 s e T
purificada
= - Limpiar piezas de la maquina |.
0:04:36 00:47:38 pdto sig int
Fin de la Limpieza
A e Cambiar engranajes de la ]
0:16:02 01:03:40 magquina int
Tiempo 'I_'|po Pe_rsor?a 5: Auxiliar de Ext/ Int
actividad limpieza y lavado
0:00:00| 00:16:00 Inicio de actividades
0:06:00| 00:22:00 Ja R i
detergente e hipoclorito
0:13:06] 00:35:06 Recoger agua int
0:02:00| 00:37:06 Traer trapeador int
Tiempos.

Posteriormente analizamos los tiempos demandados por cada operario en completar las
actividades que tenian a cargo. Al igual que en la linea 921-1 se toma como valor
referencial el tiempo mas alto pues determinara el tiempo total de alistamiento y

limpieza de la maquina Noack 921-2.

En este caso el tiempo mas alto es el del operario nimero cinco al igual que en la primera
maquina, el cual invirtid en el cambio un total de dos horas cuarenta y un minutos y
treinta y siete segundos (02:41:37) mostrando una reduccion significativa pues los
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tiempos registrados anteriormente marcaban aproximadamente cuatro horas y treinta
minutos (04:30:00) lo que representa una disminucién del 40.37% quedando muy cerca
de la meta propuesta del 50%.

Tiempo Acumulado Operario 1 0:28:00
Tiempo Acumulado Operario 2 ‘ 2:39:25 ‘
Tiempo Acumulado Operario 3 2:37:49
Tiempo Acumulado Operario 4 1:10:10
Tiempo acumulado operario 5 2:41:37

23.3 TOMA DE INFORMACION PARA OPERACIONES DE CAMBIO (ALISTAMIENTO Y
LIMPIEZA) IMPLEMENTADO EN LA MAQUINA NOACK 921-3.

Descripcion del cambio.

Para el andlisis del cambio de la linea de produccidon 921-3 se tomard como referencia la
descripcién hecha para la linea 921-2 pues las actividades son idénticas debido a que las
maquinas Noack son iguales razén por la cual el cambio y alistamiento de desarrollara de
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forma similar para las dos, pues como ya se menciond se trabajara con los mismos lotes
de produccion.

Ver anexo 9: Toma de informacidn para operaciones de cambio (limpieza y alistamiento)
921-3 implementado.

Méquina: Bister Noack 921 -3 Tipo de Cambio: Cambio mayor

Producto anterior: Nimesuida 100 mg Producto siguiente: Aforvastatina 20 mg

Fechay hora de inicio: 09-30-2013

Tiempos.

En lo que si se hard énfasis es en el consolidado de los tiempos por operario pues a pesar
gue las maquinas son iguales y el proceso se desarrolla de la misma manera existe una
variaciéon de tiempo que es minima pero debe registrarse pues no siempre se realizan los
mismos cambios y tampoco son realizados por las mimas personas lo cual nos ayudara no
solo a evaluar el alistamiento y limpieza de la maquina sino el rendimiento de los
operarios en las actividades establecidas para este proceso.

Al analizar el valor mas alto de los tiempos se observa la primera diferencia entre los
cambios de las dos maquinas pues en este caso el valor corresponde al operario numero
dos lo que indica que las actividades que mds demandan tiempo fueron desarrolladas por
esta persona y no por el dltimo como se evidencid en el registro anterior.

Al analizar la reduccién de tiempo con relacidn a los registros anteriores se observa que el
tiempo disminuyé de valores aproximados a cuatro horas y cuarenta minutos (04:40:00) a
valores de dos horas y cuarenta y tres minutos (02:43:25) mostrando asi la ultima
diferencia pues la reduccion fue del 41.78% con relacién al 40.37% de la linea anterior.

Tiempo Acumulado Operario 1 0:43:00
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Tiempo Acumulado Operario 2 2:43:25

Tiempo Acumulado Operario 3 2:06:14
Tiempo Acumulado Operario 4 1:12:17
Tiempo acumulado operario 5 2:36:37

24. CONTROL DE LA METODOLOGIA SMED.

Para el control de la metodologia se desarrollé un formato para el registro de los tiempos
totales de cada una de las lineas con el fin de poder analizar la variacién teniendo en
cuenta la curva de aprendizaje que nos arroja, esto Ultimo debido a que es una
metodologia nueva implementada en el proceso.

En esta base de datos se ingresaron algunos de los registros anteriores de cada linea para
poder confrontarlos con los tiempos después de la implementacién de la metodologia
SMED y poder determinar si la meta se esta cumpliendo, ademds nos permite tener
presente el momento en que los tiempos aumenten sin causa justificada para poder
tomar las acciones correctivas necesarias con el fin que el plan de accidon determinado en
este proyecto no sea alterado sin previo conocimiento de las directivas.

Se desarrollé un formato de registro por cada una de las lineas el cual generara un grafico
gue permitira la facil interpretacién de las variaciones de tiempo.
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24.1 CONTROL DE LA METODOLOGIA SMED EN LA LINEA 921-1.

Después de revisar los datos obtenidos en el formato “Toma de informaciéon para
operaciones de cambio (alistamiento y limpieza)”, estos se llevan a una tabla que
permitird en principio contrastar el tiempo de cambio con respecto a registros anteriores
pero ademas sera la principal herramienta de control pues aqui se registran los totales de
tiempos de alistamiento y limpieza de la linea 921-1 que automaticamente genera un
resultado de forma grafica que servira para determinar en qué momento estos tiempos
aumentan y con base en esto realizar las actividades que se consideren pertinentes.

Esta herramienta cuenta con los elementos basicos para el analisis.

En primer lugar tiene el cambio que se va realizar es decir, que formato de producto esta
montado en la maquina y por cual va a ser remplazado, también se observa en la parte
izquierda, registros anteriores que superan siempre las seis (6) horas de alistamiento, y en
el margen derecho se encuentran los nuevos registros después de implementar la
metodologia SMED donde se resalta que a excepcidn del primero los otros valores no
superan las cuatro (4) horas.

Producto aterior Nimesulida 100 mg Producto siguiente Atorvastatina 20 mg
Antes de SMED Con SMED
Cantidad de cambios |Tiempo de cambio (horas) |Cantidad de cambios |Tiempo de cambio (horas)
1 6,35 1 4,25
2 6,45 2 3,45
3 6,1 3 3,15
4 6,22 4 3,25

Tabla 4: Control metodologia SMED linea 921-1.

En el siguiente grafico se observa ademas de la gran cantidad de tiempo que se requeria
para el alistamiento y la limpieza, la irregularidad de los registros que no permiten un
analisis claro de lo que estaba sucediendo. Lo que no sucede con la implementacién de
SMED como se observa en el grafico numero 7.
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Tiempos de cambio antes de SMED

6
6I1
1 2 3 4

Cantidad de cambios realizados

6,4

6,5 1
6,4
6,39
6,2

6,1

Tiempo en horas

59

Grafico 6: Tiempos de cambio antes de SMED 921-1: Autor

Aqui se evidencia claramente la curva de aprendizaje que demuestra la nueva
implementaciéon de técnicas o procesos de mejoras continuas, ademas después del
segundo cambio (alistamiento y limpieza) realizado a la linea se observan unos valores
muy regulares lo que permite evidenciar un estandar de medida que puede servir de
patrén de medida pero buscando siempre la forma de reducirlo aun mas.

Tiempos de cambio con SMED
57 42
g 47 32 32
B
c 3
@
o
£ 21
Q
=
1 B
0 . ' .
1 2 3 4
Cantidad de cambios realizados

Grafico 7: Tiempos de cambio con SMED 921-1: Autor
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24.2 CONTROL DE LA METODOLOGIA SMED EN LA LINEA 921-2.

Para la linea de produccion 921-2 también se desarrollé la herramienta que permitira
controlar si se presenta alguna variacion de tiempo en los cambios (alistamiento y
limpieza) de forma inesperada o irregular.

Aqui se ingresaron cuatro registros obtenidos de la forma como antes se realizaba el
alistamiento de maquina detallando que ninguno es menor a cuatro horas, es mas estan
muy cerca de las cinco horas lo cual en turnos rotativos representa casi el completo de la
jornada simplemente alistando la mdaquina, lo que cambié radicalmente al implementar
SMED pues ahora solo ocupan en promedio 2 horas y 30 minutos en el alistamiento lo

gue aumenta la disponibilidad de las maquinas.

Producto aterior Nimesulida 100 mg Producto siguiente Atorvastatina 20 mg
Antes de SMED Con SMED
Cantidad de cambios |Tiempo de cambio (horas) |Cantidad de cambios |Tiempo de cambio (horas)
1 4,55 1 2,57
2 4,35 2 2,45
3 4,45 3 2,37
4 4 4 2,11

Tabla 5: Control metodologia SMED linea 921-2.

Al igual que en la linea 921-1, para la 921-2 también se muestran los resultados de forma
grafica para los eventos anteriores donde se podria decir que estos registros de tiempo
fueron mal medidos o simplemente por la falta de herramientas o técnicas no fueron
correctamente tomados, pues se observan unos valores muy cambiantes en los datos
presentados.
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Tiempos de cambio antes de SMED
4
4,6 - .

a4 -

42 -

Tiempo en horas

Cantidad de cambios realizados

Grafico 8: Tiempos de cambio antes de SMED 921-2: Autor

Para la linea 921-2 con la implementacidon de SMED se ve una reduccién que ha sido
continda pues se observa en el grafico que al aumentar el nimero de cambios realizados
siempre es menor el valor del tiempo empleado para el alistamiento de las maquinas,
resultados que demuestran la favorabilidad de la implementacién de la metodologia.

Tiempos de cambio con SMED
3 -
2,57 2,45
@ 2,59 = =
<]
£ 2
c
Q
g 15 -
5
£ 1]
0,5 A
0 T T T
1 2 3 4
Cantidad de cambios realizados

Grafico 9: Tiempos de cambio con SMED 921-2: Autor
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24.3 CONTROL DE LA METODOLOGIA SMED EN LA LINEA 921-3.

Por ultimo se presenta el formato de control para linea 921-3 el cual contiene los mismos

elementos, asi como la secciéon donde se muestran los datos de cambio entre los lotes de

produccién que han sido objeto de estudio durante todo el proyecto.

En este se observa claramente una reduccion muy similar a la de la linea 921-2 pasando

de valores cercanos a las cinco horas a valores promedio de tres horas.

Producto aterior Nimesulida 100 mg Producto siguiente Atorvastatina 20 mg
Antes de SMED Con SMED
Cantidad de cambios |Tiempo de cambio (horas) |Cantidad de cambios [Tiempo de cambio (horas)
1 5 1 3,15
2 4,58 2 2,46
3 4,55 3 2,35
4 4,09 4 2,15

Tabla 6: Control metodologia SMED linea 921-3.

De igual forma se observan los resultados de forma gréfica que representa los valores

anteriormente mencionados, donde se evidencian las diferencias de tiempo entre las

lineas 921-2 y 921-3 a pesar de su similitud en cuanto a forma fisica y desarrollo del

cambio (alistamiento y limpieza).

Tiempos de cambio antes de SMED

N

Tiempo en horas

fiiy

1 2 3
Cantidad de cambios realizados

Grafico 10: Tiempos de cambio antes de SMED 921-3: Autor
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Por ultimo se presenta el gréfico de tiempos después de la implementacion de la
metodologia SMED en la linea de produccién 921-3 donde es evidente la tendencia que
tienen los valores a ser regulares, es decir, que la diferencia de tiempos entre un cambio y
otro a partir del segundo valor son muy similares.

Tiempos de cambio con SMED
) 31
®
_g 2.5 1
c
6] 2 4
o
g 15
9
= 1
051
ya
0+
1 2 3 4
Cantidad de cambios realizados

Grafico 11: Tiempos de cambio con SMED 921-3: Autor

25. OTRAS IMPLEMENTACIONES.

25.1 RODILLO DE CODIFICADO.

En dltima instancia se presenta una implementacidon que forma parte de SMED y que esta
vinculada directamente al proceso de codificacién en las maquinas.

Dentro del proceso de produccion de las lineas 921-1, 921-2 y 921-3 existe un orden en la
produccién dependiendo del destino, para los que se tienen tres opciones posibles cémo
son Colombia, Ecuador, Institucional y Perd. Para cada uno de estos destinos existe una
codificacion distinta la cual es realizada por un rodillo que contiene las marcas de Lote,
Fecha de fabricacion y Fecha de vencimiento.

61



Destino
Ecuador

921-1 921-2 y3

Destino
Institucional

Estos rodillos de codificacion son piezas internas de la maquina que debian ser extraidos y
luego proceder a cambiar los datos codificados dependiendo del destinatario, en este
proceso el operario gastaba de treinta (30) a cuarenta (40) minutos por cada cambio pues
solo existia un rodillo por cada maquina.

Con la implementacion de SMED y ya que el cambio de rodillo también hace parte del
alistamiento de la maquina, se logrd reducir este tiempo a 3 minutos aproximadamente
con la adquisicion de un rodillo de codificado de mas para cada maquina lo que permite
tener la pieza lista con los datos requeridos antes de parar la mdaquina (alistamiento
externo) y simplemente el operario procede a extraer la pieza que esta montada y
ensamblar la que contiene los datos del nuevo destinatario.

25.2 GUIA DE EMBALAJE.

La guia de embalaje es otra herramienta que se desarrollé con el fin de facilitar el trabajo
al ultimo operario de la linea de produccidn pues en esta herramienta se define la forma
de cdmo va empacado el producto para ser despachado.

En primer lugar se cred una base de datos con todos los productos y sus caracteristicas de
empaque, a cada uno de estos se le asignd un cddigo con el que se identifican y al
ingresarlo al formato (en Excel) nos arroja el tipo de embalaje adecuado para ese
producto.
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Ademas le muestra al operario las unidades de empaque y un plano que define la forma
como deben ser acomodados en la caja que finalmente sera despachada.

Esta herramienta también ayudd a reducir los tiempos de alistamiento pues desde que
sale la orden de produccién el operario ya conoce que producto va empacar y de qué
forma hacerlo lo que le facilita la adecuacién de los materiales necesarios para su labor.

GUIA PARA EMBALAR
CODIGO Producto | ATORVASTATINA20mgCJx 10 TABREC |
[Und. Empaque | 144 |
[ove | cl |
[Embalaje | 6 (H) |
[Plano | CRR 146 |
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26. CONCLUSIONES.

e Se realiz6 el andlisis adecuado con el que se pudo comprobar que existian fallas en el
proceso de alistamiento y limpieza de las maquinas de las lineas 921-1, 921-2, 921-3 y
se logré determinar las causas principales de estas pérdidas de tiempo para definir las
acciones correctivas pertinentes.

e Se definid el plan de accidn preciso para cada una de las maquinas y sus respectivos
procesos de alistamiento y limpieza teniendo en cuenta el talento humano con el que
se cuenta ademas de establecer y estandarizar las nuevas actividades que permitiran
llevar a cabo constantemente la metodologia SMED y controlarla eficientemente.

e Con las acciones definidas en el plan de accion se realizd eficientemente la
implementacién de la metodologia con lo que se pudo obtener los resultados
esperados y crear una disciplina constante en cada uno de los miembros del equipo
SMED.

e Por ultimo se desarrollaron otras implementaciones que permitieron complementar la
metodologia SMED reduciendo los tiempos de alistamiento de maquinas durante
algunos procesos especificos.
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27. RECOMENDACIONES.
Se plantean las siguientes recomendaciones para la empresa:

e Continuar con la implementacién de la metodologia en las demas lineas de
produccién y en los demas procesos dentro de la empresa pues esto llevara a un
mejoramiento generalizado de la planta.

e Seguir con la labor de crear una disciplina SMED con el fin que el mejoramiento
sea continlo y duradero para poder obtener mejores resultados en el largo plazo.

e Generar formatos de registros para las demas linea de produccidon pues son
muchas las que no cuentan con bases de datos establecidas para medicién y
control de los procesos realizados.
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28. ANEXOS.

Anexo 1. Toma de informacidn para operaciones de cambio (alistamiento y limpieza).

Magquina: Tipo de Cambio

Producto anterior: Producto siguiente:

Fecha y hora de inicio:

Tiempo Persona 1 E|r>1<:I Tiempo Persona 2 Elnx:l Tiempo Persona 3 Elnxtv
Tiempo Acumulado Operario 1 Tiempo Acumulado Operario 2 Tiempo Acumulado Operario 3

Fecha y hora de Finalizacion: Firma:
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Anexo 2: Estandar de medidas 921-1.

Estandar de medidas 921-1

Atorvastatina 20 mg
Velocidad del magazin 3% Parametros de la Skinetta
Velocidad noack 74
Velocidad banda salida blister 90 KINETTA Pac+Systarme !!
Velocidad promatic 31
t Y|
Distancia de salida de blister Noack ; v
1 35 e r———— —
2 30 INTE
3 % S
Cintas
No caida de blister
1 959,1
2 2.9 Tiempos
3 975,3
St Especial
S2
No |Altura de blister
4 004,8mm
No |Salida de blister S
5 016,0 mm TEMPERATURA
6 No [Barra de sellado [ 10
7
8 No CINTAS
Sl 1 |Cinta de entrada 15,0m/min
S2 Rampa 220ms
2 |Cinta lateral 25,0m/min
parametros de la promatic 4300 Rampa 300ms
ESTRELLA
No  [LEVAS ON OFF| ANT No TIEMPOS
Paradas fase 140° Tiempo de sellado 0,255
3 |Clock maquina 200° 0° [ ooms | [ Tempo de refrigeracion 0,43s
4 |Clock palpador 50° 80° | 0,0ms Tiempo de tirar 0,04s
5 |presencia producto 250° | 270°| 0,0ms Soltar pelicula en avancé 0,00
Soltar pelicula al cerrar 0,00s
Arranque apiladora 0,085
No COUNTER (;T M Apretador retraso de arranque 0,558
1 |Ciclos paradas maquina espera prod 40 Wy avance delante 0,055
2 |Errores consecutivos cantidad en alimentac 9
ESPECIAL
No Modo de operacion
No TIMER i Niveles de apiladora 1
1 [Avso arranque maquina 0,20 ,{. ,,_‘} Sellar al reiniciar DESC
2 |Aviso nuewo arranque maguina en autom 0,20s | 'f‘.)-ﬂ ] Habilitado avance durante cerrado sube DESC
4 |Carga méxima maquina linea abajo 1,00s i Cinta entrada stpo en tiempo CONEC
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PLEGABLE

No [LEVAS ON | OFF| ANT

15 |Aspiracion estuche 320° | 375°10,3ms

16 [Apertura forzada estuche ¢ |7 jooms | Fif]

17 |Presencia estuche 350° | 0° [0,0ms

18 |Sensor de estuche 80° |100°)0,0ms

No COUNTER )

5 |ciclos prealarma carga minima de estuche 99 ( l"if \

6  |Faltas consecutivas de estuche 9 _‘_3 |

7 |Avance cinta de estuche con contador 3

No TIMER ﬁ*

5 |Avance cinta estuche con contador 0,065 ‘xl,j

7 [Rechazo estuche en rueda trans parada 00,65 5

No EJES

1 |Rechazo deposito estuche en cadena 95,0° ;f s

2 |Retraso posicion plegados de solapa estuche 16,5° mﬁ .

13 |Seleccion leva doblador de solapa estuche 1 A

caida del blister

No Blister Levas ON [OFF ]ANT

7 |descarga blister o] 260 Jeoms | [1[]

8 [Motores blister en fase 20° | 40° [0,0ms

No COUNTER (o

3 |Cantidad blister 10 l”_{ 3

No TIMER

9 |Autorizacion linea arriba nuewo aranque 2,00s f']f?.

10 [Autorizacion linea arriba nuevo parad 0,00s }'ﬂd

11 |Carga minima blister 0,00s

12 |Carga méxima blister 0,055

No Caida de blister
Cantidad blister 10 ol
Velocigad a0 | P
Aceleracion 30 (ﬂ' 3
Desaceleracion 30

Elaborado por : C.Garcia
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MEDIDAS PARA CAMBIO DE FORMATO

Medida Descripcion

No.

1 Disp. Apertura estuche, altura ventosa 016,6mm
2 Disp. Apertura estuche, altura disp. 6,4

3 Disp. Apertura estuche, centrado disp. 3,5

4 Almacén de estuche, dientes superior 098,7mm
5 Almacén de estuche, guia posterior 946,6

6 Contraste superior movil

7 Contraste estuche lado operador 4

8 Paleta lado operador 5,9

9 Altura contraste solapa lado anterior 2,7-2,5
10 Plegador de solapa interior lado anterior 019,4mm
11 Altura plegador de solapas lado exterior 59

12 Regulacion contraste solapa de cierre 056,4mm
13 Altura contraste solapa de cierre 056,0mm
14 Altura diente de cierre lado operador 4,8
15 Guia solapa de cierre lado operador 2,3-4,7
16 Dientes de cierre lado operador

17 Contraste superior

18 Paleta lado empujador

19 Plegador de solapa interior lado anterior

20 Altura contraste solapa lado anterior

21 Altura plegador de solapa lado exterior 053,6mm
22 Regulacion contraste solapa de cierre

23 Altura contraste solapa cierre 090,7mm
24 Altura dientes de cierre lado empujador 001,2mm
25 Guia solapa de cierre lado empujador

26 Dientes de cierre lado empujador 2,3-4,7
27 Apoyo lateral movil 115,7
28 Altura contraste superior 6

29 Regulacioén longitudinal toma y formacion

30 Distancia entre los dientes de transporte

31 Regulacion altura de almacén estuche

32 Brazo toma de estuches 032,7mm
33 Cadena de cajones

34 Brazo de apertura de solapa anterior

35 Brazo de apertura de solapa anterior 7,9
36 Lastra abertura de solapas horizontal 51
37 Lastra abertura de solapas ertical 3,6
38 Contraste escuadra estuche

39 Sector contraste escuadra estuche

40 Numerador lado empujador anchura

41 Numerador lado empujador altura 057,5mm
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Anexo 3: Estandar de medidas 921-2.

Estandar de medidas 921-2

Atorvastatina 20 mg
Velocidad del magazin PARAMETROS EJES
Velocidad noack No LEVAS ON OFF| ANT
Velocidad banda salida blister Parada en fase 140°
Velocidad promatic 187) 3 |Clock maguina 200° 240°] 00ms | 14
4 |Clock palpador 80° 100°{ 0,0ms
pardmetros caida o o
No de blister 5 260 300°( 0,0ms
promatic 4400 presencia producto
1 965,1 | 6 |Rechazo de salida 1 0° |30,0ms
2 971,2 32 |Control rechazo 130° 170°| 0,0ms
3 969,1 35 |Cambio de 180° 220°(30,0ms
Distancia de salida de blister Noack S1 36 |Control de cambio 10° 50° | 0,0ms
1) S2
2| No COUNTER e
3] No 1 [Ciclos paradas maquina espera prod 45 (Av
4 004,2mm 2 |Ermores ivos cantidad en alimentac 15
No o
5 027,4mm [No | SOBRECORRIENTER [ ] |
6 | 1Sobre corriente motor maguina 0.0 | ! -H
7
8 No |INSERCIONES
S1 1 |Control maquina linea abajo v sz
S2 2 |Espera maquina linea ahajo 4 @ /
3 |Espera de producto [V
parametros de la promatic 4400 25 |Logica descarte para estuche
caida del blister
No Blister Levas ON OFF ANT
7_|descarga bister [115° 165° 20° 45ms | [ No TIMER
8 [Motores blister en fase ] 350° 30° 0,0ms 1 [Aviso arranque maquina 0,058
2 |Auiso nuewo arrangue maguina en autom 0,05
No [ COUNTER | (ﬂ” 4_|Carga méxima maguina linea abajo 0,01s
3 [cantidad blister [ 2 | &
No [ SOBRECORRIENTE 1 +
21 iente grupo blister [ 6on |1
Parametros de la Skinetta
No | INSERCIONES | w
17 |Légica descarga con fotocélula llegada blister [ | (111 KINETTA Pac-Systame
{
No TIMER Bass | cictarny
9 |Autorizacion linea arriba nuewo arranque 2,008 |
| 10 [Autorizacion linea arriba nuevo parada 0,30s Wi ez
11 |Carga minima blister 0,10s CINTA
| 12 [Carga méxima blister 0,508 2
No PARAMETROS EJES
3 |Cantidad blister 2
| 31 |Velocidad 3800
32 |Aceleracién 30
| 33 | Desaceleracion 30
20 |Grupo blister: off NET (x) cadena 32,8mm
GUK
No LEVAS ON OFF ANT
29 [Clock grupo prospecto
20 |Aspiradora prospecto nn s g
1 - i P 5
21 [Presencia prospecto
22 [Sensor prospecto [ TEMPERATURA

[ No[Barra de sellado [ se0c |
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o COUNTER (H,,‘
" o il
9 [Clclos prealamma carga minima wy)
10 {Falta consecttivos de prospecto
No SOBRECORRIENTE
3 |Sobrecorriente mofor prospecto
No PARANETROS EIES =
3 |Ofiset x) introduccin prospecto Q,‘
4 |0ffse (y) pavada prospecto
PLEGABLE
No [LEVAS ON | OFF ANT
15 |Aspiracion estuche B0 ) B¢ | 700ms
16 [Apertura forzada estuche Wl B m
17 |Presencia estuche B | 0,0ms
18 [Sensor de estuche 90 [ 130 0ms
45 [Avance cinta estuche W s 00ms
No COUNTER
5 |ciclos prealarma carga minima de estuche N | fin
iy
b Faltas consecuives de estuche 9
7 |Avance cinta de estuche con contador 1
No SOBRECORRIENTE
5 |Sobrecorrinete motor aspiradora estuche 994
6 |Sobrecoriente motor solapa estuche 994
No INSERCIONES -
4 [Avance cinta estuches con sensor % ‘\‘ﬂ‘}"
33 |Avance cinta estuches con contador N
No TER x
5|Avance cinta estuche con contador 0030 Efj
7|Rechazo esfuche en ueda trans parada 015
No EES
1 [Rechazo deposito estuche en cadena Qe | " B
2. |Posicién gancho pliega solapa estuche 90 qﬁf
21 |Seleccion leva doblador de Solapa estuche Imm
22 |Antcipo dindmico pliega solapa de estuche 05

No CINTAS
1 (Cinta alimentadora 10 0mimin
Rampa 80,0ms
2 |Cintas laterales 55,0mimin
Rampa 100ms
(Cinta de cuna 53 0mimin
Rampa 20ms
No TEMPOS
Tiempo de sellado 030s
Tempo de refigeracion 035
Tiempo de ajuste 011
Apilador inicio 030
Sujetar Tiempo diatado 0,15
Insercion adelante 0105
Insercin répido - despacio 00s
Sujetadores laterals tiempo diatado 0105
Tiempo dilatado cinta alimentadora 20
Tiempo diatado atasco en cinta limentacidn 9,05
Tiempo en cinta laerales 208
atasco en cinta aterales 205
ESPECIAL1
N CON
. Modo de aperacién PELCUA
Ciclos después de peficula mimio 0
(Capas de aplado 2
Sellar al reinciar of
No ESPECIAL?
Insercidn de producto mientras el sellador eleva ON
(Cinta de alimentacidn tiempo diatado OFF
Cubierta témica OFF
Sujetadores laterales OFF
Sujetador ON
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MEDIDAS PARA CAMBIO DE FORMATO

Medida No. Descripcion

1 Disp. Apertura estuche: altura ventosa 049,6mm
2 Disp. Apertura estuche: altura disp. 7
3 Disp. Apertura estuche: centrado disp. 3,5
4 Almacén de estuches: dientes superior 052,6mm
4a Almacén de estuches: dientes superior 1,6
5 Almacén de estuches: guia posterior 028,1mm
6 Contraste superior méwil
7 Contraste estuches lado operador 1,7
8 Paleta lado operador 5,3
9 Altura contraste solapa anterior lado operador 1,1
9a Altura contraste solapa anterior lado operador 4,8
10 Plegador de solapa interior anterior lado operador 2,3
11 Altura plegador de solapas exterior lado operador 011,2mm
12 Regulacién contraste solapa cierre lado operador 5,8
13 Altura contraste solapa de cierre lado operador 000,7mm
14 Altura dientes de cierre lado operador
15 Guia solapa de cierre lado operador 3,7
16 Dientes de cierre lado operador 1,4
17 Contraste superior
18 Paleta lado empujador 52
19 Plegador de solapa interior anterior lado empujador
20 Altura contraste solapa anterior lado empujador 7,9
21 Altura plegador de solapa exterior lado empujador 012,1mm
22 Regulacion contraste solapa_cierre lado empujador
23 Altura contraste solapa de cierre lado empujador 002,7mm
24 Altura dientes de cierre lado empujador
25 Guia solapa de cierre lado empujador
26 Dientes de cierre lado empujador
27 Apoyo lateral mévil 080,0mm
28 Altura contraste superior

29 Regulacion longitudinal toma y formacién estuches

30 Distancia entre los dientes de transporte estuches

31 Regulacion altura almacén estuches 007,7mm
32 Brazo de toma estuches

32a Brazo de toma estuches

33 Cadena de cajones

34 Contraste abertura de solapas (vertical) 54

35 Brazo de apertura de solapa anterior estuches (ver) 4,9

35a Brazo de apertura de solapa anterior estuches (hor)

36 Lastra abertura solapas (horizontal) 2,1

37 Lastra abertura solapas (vertical) 2,3

38 Contraste escuadria estuche (lateral)

38a Contraste escuadria estuche (lateral)

39 Contraste escuadria estuche (Rotacién)

40 Numerador lado empujador (anchura)

41 Numerador lado empujador (altura) 026,9mm
42 Numerador lado operador (altura)

43 Numerador lado operador (anchura)

44 Abertura pinza prospectos 010,0mm
45 Altura bolsillo de instruccion 3,9
46 Altura palpador de producto

47 Alimentacion blister (cota A)

48 Alimentacién blister (cota C)

54 Lector cddigo estuche (horizontal)

54a Lector cédigo estuche (vertical)

59 Posicién contraste instruccion (cota A)

91 Regulacion bolsillo prospecto T1 GUK

92 Regulacion bolsillo prospecto T2 GUK

93 Regulacion bolsillo prospecto T3 GUK

94 Regulacion bolsillo prospecto T4 GUK
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Anexo 4: Estandar de medidas 921-3.

Estandar de medidas 921-3

Atorvastatina 20 mg
Velocidad del magazin PARAMETROS EJES
Velocidad noack No LEVAS ON OFF| ANT
Velocidad handa salida blister Parada en fase 140°
Velocidad promatic 123 3 |Clock maquina 200 [240°] 00ms | .
4 [Clock palpador 700 [100°] 0,0ms |
pardmetros caida de
No blister Promatic 440 5 |presencia producto 280°  [320°] 0,0ms
Distancia de salida de blister Noack 1 9599 6 _|Rechazo de salida 0§ 0° | 0,0ms
1 2 97,1 32 |Control rechazo 130°[170°[ 0,0ms
2| 3 965,7 35 |Cambio de empujadores 180° | 220°)30,0ms
3 S1 36 |Control de cambio 10° 50° | 0,0ms
S2
No COUNTER e
No | alruta de blister 1 |Ciclos paradas maquina espera prod 50 (\_1
4 003,5mm 2 |Ermores consecutivos cantidad en alimentac 5
No | salida del blister .
5 040,7mm [No | SOBRECORREENTER | | T
3 [ 1]sobre coriente motor maguina [o.08 | ;-H
7
8 No [INSERCIONES
S1 1 |Control maquina linea abajo %4 n
S2 2 |Espera maguina linea abajo v @)1
3 |Espera de producto %4
parémetros de la promatic 4400 25 |L6gica descarte para estuche
caida del blister
No Blister Levas ON OFF ANT
7 [descarga blster 32 [ 165 2%0° ams| No TIMER
8 [Motores bister en fase | 250° 30 00ms| | 1 [Aviso amangue maquina 0,105 ﬁ;
2 |Auiso nuewo arrangue maguina en autom 0,10 "
No COUNTER o 4 |Carga méxima maguina linea abajo 0,208
3 |Cantidad blister | 3 (:“ J
No | SOBRECORRIENTE | i“g|
21 |Sobrecomemegrupob\ister | 6,0 | ['E'
, Parametros de la Skinetta
No | INSERCIONES | /@1
17 [Légica descarga con fotocélula llegada bister | | \L KINETTA PaceSystarme
No TIMER ; B3 itarna
9 |Autorizacion linea amba nuew arranque 2005 | % o
10 |Autorizacion linea amba nuewo parada 0,00 / —
11 |Carga minima blister 0,255 INT
12 [Carga méxima bister 0,255 Crinad
No PARAMETROS EJES — Cintas
3 |Cantidad blister 3 A
31 |Velocidad B0 | o
32 [Aceleracion 30 ) Tiempas
33 |Desaceleracion Kl
20 |Grupo blister: off NET (x) cadena 26,0mm Eﬁﬁl
GUK
No LEVAS ON | OFF ANT
29 |Clock grupo prospecto
20 |Aspiradora prospecto m SR
21 |Presencia prospecto i -
2 [ TEMPERATURA

[ o [Barra de sellado
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No COUNTER (“V’
9 |Ciclos prealama carga minima <
10 |Falta consecutivos de prospecto
=
No SOBRECORREENTE ’.ﬁp
3 |Sobrecorriente motor prospecto !
Yo PARANETROS EEES |
i
3 |Offset (x)introduccidn prospecto |
4 |Offset (y) parada prospecto
PLEGABLE
No |LEVAS ON | OFF ANT
15 |Aspiracion estuche 80 | B 70,0ms
16 [Apertura forzada estuche K 25,0ms i
17 |Presencia estuche B0 | W 0,0ms
18 |Sensor de estuche 0w 0,0ms
45 [Avance cinta estuche e | 18 0,0ms
No COUNTER
5 [ciclos prealama carga minima de estuche 9 Wf
fi
6 Faltas consecutivas de estuche 5 \&j
7 |Avance cinta de estuche con contador 1
No SOBRECORREENTE o
- ‘ |
5 |Sobrecoringte motor aspiradora estuche 9% ?Jﬂ
6 |Sobrecorriente motor solapa estuche o |
o INSERCIONES
4 Avance cinta estuches con sensor v ’\Eh
33 [Avance cinta estuches con contador
No THER
5|Avance cinta estuche con contador 0,025 0
7|Rechazo estuche en rueda trans parada 2,05
No EJES ‘
1 [Rechazo deposito estuche en cadena 0 m:"
2 [Posicidn gancho pliega solapa estuche 150 q"
21 [Seleccion leva doblador de Solapa estuche mm
22 [Anticipo dinémico pliega Solapa de estuche 00’

No CINTAS
1 |Cinta alimentadora 7,0mimin
Rampa 800ms
2 |Cintas laterales 55,0mimin
Rampa 800ms
(Cinta de cuna 45,0mimin
Rampa 230ms
No TEMPOS
Tiempo de sellado 0275
Tempo de refigeracion 030
Tiempo de ajuste 005
Apilador inicio 0105
Sujetar Tiempo dilatado 035
insercion adelante 025
Insercion 14pido - despacio 000s
Sujetadores laterales tiempo diatado 000s
Tiempo dilatado cinta limentadora 6,05
Tiempo dilatado atasco en cinta alimentacion 99,05
Tiempo en cinta laterales 208
atasco en cinta laterales 0,5
ESPECIAL 1
. CON
. Modo de aperacin PELICULA
(Ciclos después de pelicula mimio 150
Capas de apilado 2
Sellar al reiniciar OFF
No ESPECIAL2
Insercion de producto mieniras el sellador eleva ON
(Cinta de alimentacidn tiempo dilatado OFF
Cubierta térmica OFF
Sujetadores laterales OFF
Sujetador N




MEDIDAS PARA CAMBIO DE FORMATO

Medida Descripcién
No.
1 Disp. Apertura estuche: altura ventosa 046,0mm
2 Disp. Apertura estuche: altura disp. 6,6
3 Disp. Apertura estuche: centrado disp. 3,5
4 Almacén de estuches: dientes superior 053,0mm
4a Almacén de estuches: dientes superior 1,6
5 Almacén de estuches: guia posterior 017,3mm
6 Contraste superior movil 13,4
7 Contraste estuches lado operador 1,9
8 Paleta lado operador 53
9 Altura contraste solapa anterior lado operador 1,1
9a Altura contraste solapa anterior lado operador 4,9
10 Plegador de solapa interior anterior lado operador 2,5
11 Altura plegador de solapas exterior lado operador 010,9mm
12 Regulacién contraste solapa cierre lado operador 5,6
13 Altura contraste solapa de cierre lado operador 017,1mm
14 Altura dientes de cierre lado operador 020,1mm
15 Guia solapa de cierre lado operador 5,6
16 Dientes de cierre lado operador 1,8 - 34
17 Contraste superior
18 Paleta lado empujador 4,8
19 Plegador de solapa interior anterior lado empujador 0,5
20 Altura contraste solapa anterior lado empujador 7,8
21 Altura plegador de solapa exterior lado empujador 012,3mm
22 Regulacién contraste solapa cierre lado empujador 57
23 Altura contraste solapa de cierre lado empujador 22,6
24 Altura dientes de cierre lado empujador 004,3mm
25 Guia solapa de cierre lado empujador
26 Dientes de cierre lado empujador 2-35
27 Apoyo lateral moévil 082,6mm
28 Altura contraste superior
29 Regulacién longitudinal toma y formacién estuches
30 Distancia entre los dientes de transporte estuches
31 Regulacion altura almacén estuches 938,7
32 Brazo de toma estuches 127
32a Brazo de toma estuches 116
33 Cadena de cajones 55
34 Contraste abertura de solapas (vertical)
35 Brazo de apertura de solapa anterior estuches (ver) 3,6
35a Brazo de apertura de solapa anterior estuches (hor)
36 Lastra abertura solapas (horizontal) 2,4
37 Lastra abertura solapas (vertical) 2,3
38 Contraste escuadria estuche (lateral) 3,5
38a Contraste escuadria estuche (lateral)
39 Contraste escuadria estuche (Rotacion)
40 Numerador lado empujador (anchura)
41 Numerador lado empujador (altura) 021,5mm
42 Numerador lado operador (altura)
43 Numerador lado operador (anchura)
44 Abertura pinza prospectos 022,1mm
45 Altura boalsillo de instruccién 3,4
46 Altura palpador de producto 010,2mm
47 Alimentacion blister (cota A)
48 Alimentacion blister (cota C)
54 Lector cddigo estuche (horizontal)
54a Lector cédigo estuche (vertical)
59 Posicién contraste instruccion (cota A)
91 Regulacién bolsillo prospecto T1 GUK
92 Regulacion bolsillo prospecto T2 GUK
93 Regulacion bolsillo prospecto T3 GUK
94 Regulacién bolsillo prospecto T4 GUK
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Anexo 5: lista de chequeo Noack.

LISTADO DE CHEQUEO
LIMPIEZA, ALISTAMIENTO, CAMBIO TOTAL Y CAMBIO PARCIAL
NOACK 921-1, CAMARA LAETUS E IMPRESORA HAPPA

LIMPIEZA

IMPORTANTE: Antes de realizar cualquier accién de limpieza, verificar que la maquina esté completamente detenida,
evitando asi cualquier accidente o dafio de piezas. Estar seguro de usar los agentes limpiadores adecuados y las partes de
la maquina en los

FASE 1: Limpieza total Noack 921-1 HERRAMIENTA RESPONSABLE
1|Retirar todos los materiales y documentos del producto que se termina Gato hidraulico, estiba
2|Soplar todas las partes de la maquina con aire comprimido Manguera de aire comprimido
3|Barrer
4 La\a#rrlas aredes auxiliar de linea
5|Sanitizar y esperar 5 minutos
6|Retirar sanitizante Agua potable
7|Sanitizar el equipo Alcohol 70%
8| Tomar trazas, si es necesario

DOCUMENTACION RESPONSABLE

Después de realizar la limpieza del producto anterior, diligenciar la documentacién del producto a trabajar
Orden de Acondicionamiento

Instructivo de envase

Control en proceso auxiliar de linea
Registro de tiempos
Bitacora

Registro de limpieza

CAMBIO TOTAL

IMPORTANTE: Antes de realizar cualquier ajuste, verificar que la maquina esté completamente detenida, evitando asi
cualquier accidente o dafio de piezas. Estar seguro de montar el formato adecuado para el producto a trabajar separando
previamente las piez

CAMBIO TOTAL NOACK 921-1 HERRAMIENTA RESPONSABLE

Antes de terminar el producto anterior, seleccionar las piezas de acuerdo al formato que se va a trabajar
Desmontar por completo todas las piezas del formato anterior y no realizar el cambio en paralelo, esto evitara posibles
confusiones.

1[Seleccionar en la pantalla el niumero de formato a trabajar Panel Noack
2 Desmontar las placas de formacion (inferior y superior) y cuadrar las que se van |[Llave mixta 17, Allen 3, Panel
a trabajar Noack
3|Montar guia de separacion de la estacion de formado Tornillos de sujeciéon
4|Montar rodillo de arrastre de formado Tornillos de sujeciéon
5|Montar rodillo de arrastre Tornillos de sujeciéon
6|Cuadrar guia alimentador Tornillos de sujecién
7|Montar rodillo de avance en el sellado Tornillos de sujeciéon operario
8|Montar portandmeros y yunque Tornillos de sujeciéon
9|Montar guia de compensacién de lamina Tornillos de sujecién
10]|Alinear los ejes de la estacién de precorte Panel Noack
11[Montar rodillo compensador de lamina Seguro resorte
12|Ajustar rodillo de avance en el troguel y cuadrar la longitud del blister Llave Allen T6
Tornillos de sujecién y panel

13|Montar troquel y alinear los ejes de la estacion
g 4 y Noack

Posicionar separadores neumaticos para montar guia de separacion de retirada

1 de blister Tornillos de sujecion
15|Montar estrella de retirada Tornillos de sujecion
16|Ajustar pifiones de arrastre Tornillos de sujeciéon
17|Sincronizar el equipo Panel Noack

Dependiendo del producto que se va a envasar, se debe cuadrar el tipo de alimentador a utilizar, ya sea el Universal (generalmente
usado para tabletas) o el Dedicado (generalmente utilizado para capsulas)

Opcién 1: Cambio para alimentador Universal:

18|Montar caja alimentadora Tornillos de sujeciéon
19|Montar la criva de la tolva Tornillos de suejecion
20[Montar las guias de aplanar de la caja alimentadora Allen 3

21|Montar los motores
22|Ajustar los tres rodillos de separacion de producto y tres escobitas de limpieza |Tornillos de sujecion

23[Montar bajante y acrilico
24| Cuadrar el rodillo de limpieza y altura de producto Tornillos de sujecién operario

Opcién 2: Cambio para alimentador Dedicado:

Llave de tablero M5 y tornillo

18|Montar la caja alimentadora N -
de sujecion

19[Montar bajante de alimentacién y ajustar aletas a la posicion del producto Llave mixta 13 y Allen 3
20| Cuadrar rodillo alimentador y alinearlo Tornillo de sujecién
21|Montar media luna del rodillo alimentador y realizar ajuste Llave mixta 17
22|Montar el guardapolvo alimentador Tornillos de sujecién
23|Ajustar el disco alimentador y la guia circular Llave mixta 17

24| Alinear la altura del sensor de llenado Panel Noack

25| Alinear el alimentador Panel Noack

26|Montar el damper de alimentaciéon
27|Ajustar la altura y separacion de piezas dependiendo la necesidad del producto |Llave mixta 10

28| Graduar la amplitud, ubicacién de la caida y movimiento del producto Panel Noack operario
CAMBIO TOTAL Y PARCIAL CAMARA LAETUS HERRAMIENTA RESPONSABLE
1][Cambiar formato del producto Panel Noack | operario
CAMBIO TOTAL Y PARCIAL IMPRESORA HAPPA HERRAMIENTA RESPONSABLE
1|Cambiar formato del producto (Cuadrar parametros de entintado y coloracion) Panel Impresora |

n - operario
2|Montar el cirel y ajustar Allen 5 | P!

CAMBIO PARCIAL

1[Cambiar portanimeros [Tornillos de sujecion [ |

76



Anexo 6: lista de chequeo Promatic y Skinetta.

LISTADO DE CHEQUEO
LIMPIEZA, ALISTAMIENTO, CAMBIO TOTAL Y CAMBIO PARCIAL
PROMATIC PC 4300, SKINETTA Y GUK

LIMPIEZA

IMPORTANTE: Antes de realizar cualquier accion de limpieza, erificar que la maquina esté completamente detenida y con
el mando manual activado, evitando asi cualquier accidente o dafio de piezas. Estar seguro de usar los agentes limpiadores
adecuados y las partes de la maquina en los que se pueden usar, y las zonas en las que no.

FASE 1: Limpieza total PROMATIC PC 4300, SKINETTA Y GUK HERRAMIENTA RESPONSABLE

1|Retirar todos los materiales y documentos del producto que se termina Gato hidraulico, estiba
2|Aspirar todas las partes de maquina Aspiradora Operario lider y
3|Barrer Escoba auxiliar
4[Sanitizar el equipo (ecepto acrilicos) Alcohol 70%

DOCUMENTACION RESPONSABLE

Después de realizar la limpieza del producto anterior, diligenciar la documentacién del producto a trabajar
Orden de Acondicionamiento

Instructivo de empaque

Control en proceso

Registro de tiempos

Bitacora

Registro de limpieza

Coordinadora

CAMBIO TOTAL

IMPORTANTE: Antes de realizar cualquier ajuste, verificar que la maquina esté completamente detenida y con el mando
manual activado, evitando asi cualquier accidente o dafio de piezas. Estar seguro de montar el formato adecuado para el
producto a trabajar separando previamente las piezas

FASE 1: Cambio total PROMATIC PC 4300 HERRAMIENTA RESPONSABLE

Antes de terminar el producto anterior, seleccionar las piezas de acuerdo a la "Guia de formatos" visualizada en el
computador de la 921.
Desmontar por completo todas las piezas del formato anterior y no realizar el cambio en paralelo, esto evitara posibles

confusiones.

13

Abrir o cerrar la cadena de peines al ancho de la plegable

14

Llave 10boca fija

Mover la placa de formado del plegable para su correcta caida

Allen 6 mm

15

Ajustar el ancho de la cadena de cajones conforme el tamario del blister

16

Llave 10boca fija

Dar la regulacion adecuada para la altura de la guia estuches

PLC Promatic

17

Cuadrar cuidadosamente el cierre de la plegable

Llave 107, Allen 6 mm

1|Montar el twister Llave 10boca fija
2|Cuadrar los alimentadores motor blister Llave 10, llave 8" Operario lider 1
3[Ajustar el receptor blister Ninguna
4|Posicionar el alimentador manual Llave 10boca fija
5[Montar el pistéon de golpe del magazin Allen 3 mm
6[Acomodar las guias blister de la banda transportadora Ninguna
7[Calibrar la estrella (palpador) Allen 6 mm
FASE 2: Cambio total PROMATIC PC 4300 HERRAMIENTA RESPONSABLE

8[Ajustar el almacén de estuches, la altura y la retenciéon de la plegable Allen 6 mm
9|Acomodar la ventosa de apertura del plegable Allen 6 mm

10|Posicionar correctamente el plegador de solapa Llave 10" y PLC Promatic

11|Adapte las ufias que facilitan el descenso de la plegable en los peines Llave 10boca fija

12|Abrir o cerrar el apoyo lateral moévil a la medida de la plegable Ninguna

Operario lider 2

18| Cargar el formato a trabajar en el PLC de la PROMATIC PLC Promatic
FASE 2: Cambio parcial PROMATIC PC 4300 HERRAMIENTA RESPONSABLE
Desmontar todos los empujadores y contra empujadores y montar los del "
19 . - N, Llave 10 A
formato a trabajar, calibrandolos y limpiandolos Operario lider 2
20|Cambiar el rodillo previamente armado Allen 3, 4y 5 mm
FASE 3: Cambio total SKINETTA FILM TEQ 300b HERRAMIENTA RESPONSABLE
1|Cambiar el empujador de fajos Ninguna
2|Montar el apilador en "L" Allen 5 mm
3[Cambiar los dos apretadores y ajustarlos el tamafio del fajo Llave 10boca fija
4|Dar el ancho apropiado de las bandas laterales Allen 5 mm, wlante Operario lider 3
5[Ajustar la regla que marca la cantidad exacta de plegables a enfajar Allen 5 mm P
6[Alinear el brazo empujador con la regla del paso anterior (paso 5) Llave 10boca fija y Allen 6
7|Graduar la altura del mecanismo de sellado PLC Skinetta
8[Cargar el formato a trabajar en el PLC de la SKINETTA PLC Skinetta
FASE 4: Cambio total GUK HERRAMIENTA RESPONSABLE
1|Activar la aplicacion de prospecto (inserto) del PLC de la PROMATIC PLC Promatic
2|Ajustar las guias al tamafio del inserto Ninguna
3|Regular las 4 reglas de doblado Ninguna
Posicionar todo el mecanismo de la GUK para la introduccién centrada del Operario lider 1
4| Allen 6 mm
inserto dentro de la plegable
5[|Regular los parametros necesarios del PLC de la PROMATIC PLC Promatic
6[Si se requiere, ajustar la cadena de pinzas de transporte de inserto Llave 10boca fija
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Anexo 7: Toma de informacidn para operaciones de cambio (limpieza y alistamiento) 921-1 implementado.

D Maquina: Blister Noack 921 -1 Tipo de Cambio: Cambio mayor
D Producto anterior: Nimesuiida 100 mg Producto siguiente: Atorvastatina 20 mg
Fecha hora de inicio: | 05272013
Tiempo Tipo actividad e ds,ﬁ) e D ExtlInt Tiempo Tipo actividad e mr'nalus. B Ext/int Tiempo Tipo actvidad Persona 3: Operador. César Ex/int Tiempo W’” Persona 4: Auxiiar, Jeferson | Ext/int Tiempo W Persm_n SIS Extlnt
Aponzé Manuel ezl actividad actvidad limpieza y lavado
00500 000500 Desmontar piezas delaimentador | i wosm O Ficio acvidades 00300 100300 Sacarretal | omeod 00432 mpir m‘;g;:”"ag“" it oo000| 0600 O | _liciode atvidades
"y o Despejar cuaro (sacar mesa, tarro de oy " Despejar cuarto (sacar estibas, mesa, "y . . o o Limpiar piezas de la maquina o " Jabonar paredes con
0:02:00} 00:07:00 hsiaa, esthas, ) int | 0:05:00 00:10:00 {0 e besua, ) int 00:02:00] 00:05:00 Reirar aluminio y PVC int 00436  0047:38 pdosg int 0:30:00] 00:46:00{ detergent e ipochio int
0:21:00} 00:28:00) Alistar y limpiar formato pdto sig int | 0:05:00 00:15:00 Traer escoba, agua y jabén int 00:01:17] 00:06:17) Despefar cuarto int Finde la Limpieza 0:20:00] 01:06:00] Traer rapeador int
00:28:00) O Finde Actividades 0:01:22 00:16:22| Jabonar paredes int 00:05:00] 00:11:17) sopletear cuarto y maquina, barrer int 0:16:02) 01:03:40) O Cambwar;gg:::ﬁs dela int 0:16:52| 01:22:52) Recoger agua int
00500 02122 Traeraguaimpia i | o001 001239 Deserebrar '“ayq;:;gssm‘mmd”"s in 01008 011349 Montar aimeriador paro [t 01451] 013743 Trapear it
00400 w52 Lavarparedesconagualimgia | i | 000056 0133 DSSMUMH;ﬁithiiaiyml"a’ | oo| o Mortar ot i 03456 02129 Traertepeadorimgio [t
0:04:56} 00:30:18, Traer sanitizante int 00:01:04 00:14:39 Montar Troquel pdto sig int 0:0904f 012442 Ajustar troquel int 0:14:06] 02:26:45 Espeﬁ!;r&;z:za & it
00207 03225 Santzarpaedes | 000 01729 Desmonér g”‘:e':';z;:'ame‘ e I T R Moriar g e separacion [ o320 030508 [ Trapear i
0:02:39 00:35:04) Lavar paredes conagua puificada | int 00:01:28] 00:1857] Sopletear mesa de la guia rait int 0:09:18 01:4052| Traer cepillos del alimentador |int 0.01:26| 03:06:31] Traer lave bocafijla int
0:04:49 00:39:53) Recoger agua con escuridor int 00:00:24] 00:19:21 Desmontar placa inferior de formado | int 0:02:12) 014304 Poner cepillos del alimentador |int 0:00:00] 03:06:31 Finde la Limpieza
01043 05036 et p'eza;:’ﬂimf)(meme‘ | oo o204 Treer e Halen | oo o) Traermoloresdelaimenador | oan00| 032631) O Vorarte |t
0:00:00 00:50:36) O Finde la impieza 00:01:03] 00:21:44 Traer llaves Boca fija int 0:01:38 01:47.08) Poner rodillos aimentador ~ |int 03:26:31] Fin de actividades
1:05:00} 01:55:36) - Ofras actvidades 00:00:40] 00:22:24) Desmontar placa superior de formado | int O
0:13:27} 02:09.03) Enhebrar y cuadrar corte int 00:00:18] 00:22:42| Retrar placas del puesto de trabajo | int
0:01:17) 021020 Cambiar cirel int 00:03:40 00:26:22 Traer agua con detergente int
0:04:00 02:14:20 Ajustar separacion int 00:09:07} 00:35:29) Jabonar méquina int
0:16:04) 02:30:24) Cuadrar marca de cenrado int 00:04:36} 00:40.05) Traer agua purficada int
0:01:56) 023220 Alimentar tolva con granel int 00:11:37) 005142 Limpiar méguina conagua purificada | int
0:05:00 023720 Sacar desperdicio int 00:02:48, 005430 Botar agua residual int
0:07.05} 02:44:25 Cuadrar el compensador de lamina | int 00:00:00f 005430 O Finde la Limpieza
02:44:25) O Fin del Alistamiento 00:02:58] 0057:28 Ajustar placa inferior de formado int
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0000:11] 0057:39 Montar placa inferor de formado | int
ol 05805 Ajstar y montarplaca superior de it
formado
000709 010515 Mortar rodilos int
0003024 010817 Montar gua rat int
00:0202 01:1019 Moriar PVC int
0002501 011309 Cuadrar separador int
0000371 011346 Empalmar PVC int
000153 01:15:39 Enfeerar PVC in
08 012604 Corfigurar mégua ) realzar ensefianza it
de cdmara
00:00:35 01:24:39 Mortar altmirio in
0003001 012139 Empalmar aluminio in
0010:21] 01:38:00‘ Ajustar posicion el rogue! it
00:0009 01:3809 Borar tableto int
Tiempo Acumiado Operario 4 11010 31031
Tiempo Acumado Operario 1 02800 Tiempo Acumiado Operario 2 23025 Tiempo Acumiado Operario 3 13609
Fechay hora de Finalizacion: 04/16/13 Fima:
DOCUMENTO EN DESAFIQ
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Anexo 8: Toma de informacidn para operaciones de cambio (limpieza y alistamiento) 921-2 implementado.

D] |waqune: Bistrnoack o212 Tio de Cambio;Cantio mayor
D Producto anteror: Nimestiida 100 mg Producto siguiente: Atonvastatina 20 mg
Fechay hora de inicio: | 05-10-2013
a Persona 1: Audlar de formatos. Didier . Persona 2: Auxiiiar de fomatos. Carlos . ' A Tipo n Tipo Persona 5: Audlar de
Tiempo Tipo actividad hoonze Extint Tiempo Tipo actividad Vencel ezl Ext/ It Tiempo Tipo actividad Persona 3: Operador. César Ext/int Tiempo actiidad Persona 4: Auiiiar, Jeferson | Ext/int Tiempo actidad mpiezaylevado ExtfInt
00500 000500 Desmontr piezas elalimentador | int [ ) Ticio aciicades 00300 000300 Sacarretal it 00604 004302 Limpiar ?31"223?” aa 00000| 001600 O | _biciode achidades
y y Despejar cuarto (sacar mesa, aro de y y Despejar cuarto (sacar estibas, mesa, y . . y Limpiar piezas de la méquina y y Jabonar paredes con
0:02:00] 00:07:00] hasua, esibas, tc) int | 0:05:00 00:10:00] {0 de basura et int 00:02:00] 00:05:00] Retirar aluminio y PVC int 0:0436f  0047:38 wdosig int 0:06:00{ 00:22:00] detrgent e ipodoio int
02100 00:28.00 Alistary impiar formato pcto sig int | 0:05:00 001500 Traer escoba, agua y jabon int 000117 000617 Despejar cuarto int Finde la Limpieza 0:13.06( 003506 Recoger agua int
wsn| O Finde Adidades 00122 01622 Jaborer predes i | oooso0 o1t1] soptercwroyméqure,barer | i | 01602 otosa0| O ca”‘b‘a‘meggLa‘;?esm 00200 003706 Teervapeador it
0:05:00 00:21:22] Traer agua limpia int 00:01:22] 00:12:39) Deserbetra m;:]\;:é::smomar rodlos int 0:10:09) 01:13:49] Montar afimentador plano ~ |int 0:16:52( 00:53:58| Recoger agua int
00400 02522 Lavarparedes conagualimpia | it | 000056 001335 Desmora toqeldecoeyreffardel | o0nds| L1538 Montar ol i 0:1451] 010849 Trapear it
puesto de trabajo
00456 00:30:18| Traer sanitizante int 00:01:04] 00:14:39) Montar Troquel pdto sig int 0:09:04) 01:24:42| Ajustar troquel int 0:34:56( 01:43:45) Traer trapeador impio ~ [int
00207 03225 Sarizar paredes i | 000250 01729 Desmona gu ity rtr de pesto | 00652 013134 Montar uiade separacicn |t ote08| ousrs [ | Eewimoende L
de rabajo magqina
0.02:39 00:35:04] Lavar paredes conagua purficada | int 00:01:28] 00:18:57| Sopletear mesa de la guia rait int 0:09:18 01:40:52| Traer cepillo del aimentador |int 0:38:20( 02:36:11] Trapear int
0:04:49 00:39:53] Recoger agua con escurridor int 00:00:24| 00:19:21] Desmontar placa inferior de formado | int 0:02:12) 01:43:04] Poner cepilos del alimentador  (int 0:01:26| 02:37:37 Traer lave bocafia  [int
0:10:43) 00:50:36] Tvaerweza;idrsle\;:;t:)(p\ezas o int 00:01:20] 00:20:41] Tragr lave Hallen int 0:0226f 014530 ‘Traer motores del alimentador  (int 00000 023737 O Finde la Limpieza
0:00:00 00:50:36| O Fin de la fimpieza 00:01:03] 00:21:44] Traer laves Boca fiia int 0:01:38] 01:47:08] Porer rodillos alimentador  |int 0:20:00( 0257:37 Montar lote it
10500 0155:36| - Ofras actividades 00:00:40} 00:22:24] Desmontar placa superior de formado | it 025737, O Finde actividades
01327} 02:09:03] Enhebrar y cuadrar corte int 00:00:18] 00:22:42] Retirar placas del puesto de rabajo | int
00117 02:1020 Cambiar cirel int 00:03:40) 00:26:22 Traer agua con detergente int
0:04:00 02:14:20] Ajustar separacion int 00:09:07} 00:35:29] Jabonar maguina int
0:16:04 02:30:241 Cuadrar marca de cenirado int 00:04:36] 00:40:05| Tragr agua purificada int
0.01:56 02:32:20, Alimentar tohva con granel int 00:11:37} 0051:42| Limpiar maquina con agua purificada | int
0:05:00 02:37:20, Sacar desperdicio int 00:02:48] 00:54:30] Botar agua residual int
00705 024425 Cuadrar el compensador de lémina | int 00:00:00 005430 (@] Finde la Limpieza
02:44:25| O Fin del Alistamierto 00:02:58] 0057:28] Ajustar placa inferior de formado int
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|
000011 005739 Mortar placa nfrior de fomado | int
W Wskth Ajustary moriarplaca superiorde it
fomado
000709 010515 Mortarroilos int
00:0302 010817 Mortar quiarat int
000202 011019 Moriar PVC int
000250, 011309 Cuadrar separador int
000037 011346 Empaimar PVC int
000153 011539 Enfelrar PVC int
Wik o Corfigurar maqumyy realzar ensefanza it
(e camara
00003 012439 Mortar luminio int
00:0300 012139 Empamar alumino int
001024 01:38:00‘ Ajustarposicion del toqel int
000009 003809 Borartableo int
000005 013814 Traerestha int
00:000 014814 Realizar documentacion int
Cuadfres de méquina (coniguracidnde
00:2435 021249 paréme}os, marca de centado,
{emperatua, ec)
00:2500 0237149 Esperar aprobaacion
Tiempo Acumulado Operario 4 11010
Tiempo Acumuado Operario 1 02800 Tiempo Acumuado Operario 2 23925 Tiempo Actmuiado Operario 3 23149 13
Fecha yhora de Finalzacion: 04/18/13 Fima:
DOCUMENTOEN DESAFIO
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Anexo 9: Toma de informacidn para operaciones de cambio (limpieza y alistamiento) 921-3 implementado.

D Wéquine: Blster Noack 9213 T de Cambio: Cambio meyor
D Producto aterior: Nimestiida 100 mg Producto siguerte: Atonestina 20mg
/ Fechayhora e rico: (5182013
| Persora : Audfarde fomatos Dider | Persona 2 Awsliar e fomatos. Caros " ' ] T e Tipo | Persona 5 Audliarde
Persara 3 Operador.Ci | Personad: Aular,Jef ) )
Tempo | Tipo actvidad o Exl i Tempo | Tipo achidad VinelVed B/t Tiempo Tinoactvidad ersora 3 Operador César | Exit Tiempo il ersona : Aular Jefeson | B/t Tiempo - Bt
01200 001200 Desmortar piezas e almertador | it 003000 O Incio aciidades 000300 000300 Sacarretal int 00000 003658, O Inciaaoyo Limpieza 00000] 001600 O Incio de acfidades
™ o Despefecuar (sacar mesa, arode | | - Despiar cuaro (saca esthas, mesa, | o - ) . " " Linpiar méquia conagua ol Jaorar paedes con |
01000 02200 ———- it | 00500 003500 - | 0000 100500 Retraraminioy PVC L 1 11 it in 00100 002700 - i
w08 Nsayimomebgdosy | it |06 o0 Teeckedumy || 000 0ed Despe o | o o0 “’”p‘a""e;s;d:gmq“‘m it | ots0e| oo R i
004300 O Finde Actvidades 00122 00412 Jaborrparedes | 000500 001117 Sopletearcuaoyméguing, baner | it O Finde a Limpieza 00200] 003206 Traertepeador — fint
w2 Treagalnga O Peseb e BsmIos)  | g0l gy e T Remprage i
yprecore méguna
" o . o Desmortar toguelde oy refrardel | . o » U
00400 005022 Lavar paedes conaguafimpia. | it | 000036 00133 st el int 01009 011349 Montar aimentador plaro |t (1451 010349 Trapear in
0045 005518 Traersanizarte | 00010 001439 Nontar Troquel o ig int 00149 011538 Nontar foh in 03456 013845 Traerrapeadorlimpio (it
o - . . o Desmortar guf faty refrar del puesto | o . el o, Esperar impieza de
00207 005725 Sarzarparedes L 01729 int 00904 01248 Astar foquel i (1406 015251 D P in
e tahep méqua
00239 010004 Lavarpavedes conaguapurcada | it | 000128 001857 Soplelearmesadelaguaralt | int 00859 013134 Monar qué de separacicn (i 03820 02311 Trapear i
00449 (L0453 Recooeraguaconescaridor | int | 00,0024 001921 Desmorlar placa nferior de formado | int 00318 01402 Traercepilos delamentador |t 00L28| 023231 Taerlaebocafip it
e o T’“'”‘”;f;'emp‘ewsde‘ | omp| o Tl || oy o [ | Poeensteanensio fn | o | O | Fngelalingem
00000 01:15:35‘ @) Finde la impleza 000103 002144 Traeraves Boca fia int 00226 014530, Traer motores delaimertador |in 02000] 025231 Mortarlote int
10500 02203 Otas actidades 000540 002124 Desmontar placa superiorde formado | int 00138 L4708 Poner roilos aimertador ~ |in 025231 O Finde actvidades
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01327 02:34:03) Enhebrar y cuadrar corte: int 00:00:18] 00:27:42] Retirar placas del puesto de trabajo | int
00517, 02:39:20) Cambiar cirel int 00:03:40] 00:31:22] ‘Traer agua con detergente int
0:04:00| 02:43:20) Ajustar separacion int 00:09:07} 00:40:29] Jabonar maguina int
0:16:04] 02:59:24) Cuadrar marca de centrado int 00:07:36} 00:48:05| Traer agua purficada int
0:01:56] 03:01:20) Alimentar tolva con granel int 00:11:37} 00:59:42, Limpiar maquina con agua purificada | int
0:05:00) 03:06:20) Sacar desperdicio int 00:02:48] 01:02:30] Botar agua residual int

00705 03:1325) Cuadrar el compensador de ldmina | int 00:00:00} 01:02:30] Finde a Limpieza
03:1325) Findel Alistamiento. 00:02:58] 0105:28, Ajustar placa inferior de formado int
00:00:11} 01:05:39) Montar placa inferior de formado int
00021 010606 Austarymortapacasperiorde |

formado
00:07:09] 01:13:15] Montar rodilos int
00:03:024 01:16:17] Montar guia rait int
00:02:02 01:1819 Montar PVC int
00:02:50] 01:21:09) Cuadrar separador int
00:00:37} 01:21:46) Empalmar PVC int
00:01:53] 01:23:39) Enhebrar PVC int
000825 013204 Corfigurar méqumary realizar ensefianza it
de camara
00:00:35, 01:32:39 Montar aluminio int
00:03:00} 01:35:39) Empalmar aluminio int
00:20:21] 01:56:00] Ajustar posicion del troquel int
00:00:09 01:56:09 Borrar tableto int
00:00:05| 01:56:14) Traer estiba int
00:10:00 02:06:14 Realizar documentacion int
‘Tiempo Acumulado Operario 1 04300 ‘Tiempo Acumulado Operario 2 24325 ‘Tiempo Acumulado Operario 3 206:14 ‘Tiempo Acumulado Operario 4 11217 23637

Fecha yhora de Finalizacion: 04/18/13

Fima:

DOCUMENTO EN DESAFIO
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