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Reduccion de tiempos en Aseo General fin de ciclo mediante

metodologia Smed en la Linea Rovema 2.

RESUMEN

Este proyecto tiene como proposito reducir los tiempos de las actividades
ejecutadas dentro del aseo general fin de ciclo perteneciente a la linea de envase
polvo Rovema 2, a través de la implementacion de la metodologia SMED. Se da
inicio con un analisis previo de los tiempos actuales e historicos para determinar
las causas de las pérdidas y asi plantear las acciones correctivas pertinentes. Una
vez definidas las acciones, se conformara el equipo de trabajo, al cual se le
otorgard responsabilidades con respecto al desarrollo de las acciones correctivas.
De acuerdo a la metodologia, se hizo el cambio de actividades internas a externas
o la eliminacion de éstas. Apoyado por la ejecucién de las 5s se pretende
reorganizar la linea y capacitar al personal a cargo de este procedimiento.
Finalmente se elabor6 el plan de implementacion y control del proyecto,
permitiendo delinear la estandarizacion de cada una de las actividades y generar
la disciplina competente a la dotacion general de la linea. Se logré involucrar a
toda la dotacién en esta actividad aumentando su conocimiento sobre la linea y su
funcionamiento. Ademas se pudo observar la disminucién del tiempo general que

conlleva el aseo, lo que me permitié un aumento considerable de produccion.

ABSTRACT

The purpose of this project is to reduce the time required for the activities carried
out within the general end-of-cycle cleaning system belonging to the Rovema 2
powder packaging line, through the implementation of the SMED methodology. It
begins with a previous analysis of the current and historical times to determine the
causes of the losses and thus propose the appropriate corrective actions. Once the
actions have been defined, the work team will be formed and given responsibility
for the development of the corrective actions. According to the methodology,
internal to external activities were changed or eliminated. Supported by the

implementation of the 5s methodology, it is intended to reorganize the line and



train the staff in charge of this procedure. Finally, the implementation and control
plan for the project was drawn up, allowing the standardization of each activity to
be outlined and the competent discipline to the general provision of the line. The
entire crew was involved in this activity by increasing their knowledge of the line
and its operation. In addition, it was possible to observe the decrease in the

general time involved in cleaning, which resulted in an increase in production.
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1. Introduccién

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

obtener altos niveles de productividad.

Los tiempos de produccion 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 que han intentado dominar a lo largo de la historia pues esto les
permitira ser mas eficientes con sus entregas y reducir los costos de produccion.
Los tiempos de Aseo y Limpieza se hacen parte de esta cadena, éstos 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.

SMED aborda todas estas areas de desechos, pero su mayor fortaleza es ayudar
a lograr la eliminaciéon de aquello no aporta a la cadena de valor para obtener un
flujo predecible sin problemas y ayudarnos a satisfacer las demandas de los

clientes.

Este proyecto pretende implementar esta metodologia, con la finalidad de reducir
los tiempos de aseo general fin de ciclo de la linea Rovema 2, para ello, se inicia
con un diagnéstico con el fin de conocer el procedimiento existente y los planes de
accion que consigan modificar las operaciones para la obtencion de resultados

exitosos.



2. Caracterizacion de la Empresa

2.1 Resefa Historica Nestlé S.A

En 1866 el quimico aleman, radicado en Suiza, Henri
Nestlé desarroll6 una harina a base de leche de vacay
pan tostado, con el fin de satisfacer las necesidades
nutricionales de los nifios que no podian ser

amamantados y luchar contra la elevada desnutricion de

aquellos afos. Esta harina se transformo6 en el primer
producto fabricado y comercializado por Nestlé,

innovacion que muy pronto seria conocida en todo el mundo.

En 1934 Nestlé inici6 sus operaciones en Chile bajo el nombre de Sociedad
Industrial Lechera Miraflores, cuya fabrica ubicada en la Estacién Retiro, VI
Region, comenzo a elaborar leche condensada. Dos afios mas tarde, la empresa

adquirio la Sociedad Nacional Lechera de Graneros.

Entre 1938 y 1958 comenzaron a operar las fabricas lacteas. Gracias a su espiritu
visionario y pionero, la compafiia visualizd el gran potencial de desarrollo lechero
de la zona sur del pais, donde hoy se concentra gran parte de la produccion

lechera nacional.

Es asi que en 1938, entr6 en funcionamiento la Fabrica Los Angeles, que absorbe
las actividades de la antigua planta de Retiro, destruida por el terremoto de
Chillan. En 1945, comenzé a operar la Fabrica Osorno destinada a elaborar
productos lacteos. Ese mismo afio se comenz6 a producir el café "Nescafé" y la
bebida chocolatada "Milo" en la Fabrica de Graneros. Y finalmente en 1958 inicio
su trabajo la Fabrica Llanquihue, donde ya existia una planta de pre condensacion
de leche fresca.

(Nestlé Chile, Nuestras Fabricas: Fabrica Llanquihue)



Llego asi la década de 1960. Se dio inicio a la elaboracion de productos Maggi en
la Fabrica de San Fernando en 1963. Tres afios mas tarde, Nestlé incorporo6 a sus
negocios a Savory y con su Fabrica Macul, fabricante de los afamados helados de
ese mismo nombre. Dos aflos mas tarde comienza la produccion de platos

preparados congelados, bajo la marca Maggi.

El aflo 1986 marc6 un hito importante para la compafiia en nuestro pais. Se
cambié la denominacion de Chiprodal S.A.C.l. que usaba hasta entonces y paso a
llamarse Nestlé Chile S. A. En octubre de ese mismo afio, Nestlé ampli6 sus
operaciones, entrando al mercado de productos refrigerados y reforzando su
negocio de los helados con la marca Chamonix. Afilos mas tarde inaugur6é una

moderna fabrica de yogures y postres refrigerados en Macul.

En 1988 Nestlé ingresé al mercado de las galletas y chocolates, a través de las
prestigiosas marcas Hucke y McKay. Paralelamente en la planta de Graneros,
Nestlé realizé una importante inversion destinada a producir cereales para el
desayuno, para el consumo local y de otros mercados latinoamericanos, a través
de una alianza estratégica mundial con General Mills. En 1993, la compaiiia entré

al mercado de leches larga vida con la marca Leche Sur.

Ya en 2001, con la adquisicion de Ralston Purina y la creacion de Nestlé Purina
PetCare, a nivel mundial, se comenz6 a ofrecer en nuestro pais alimentos para
mascotas de esta marca. Dos afios mas tarde, entré en funcionamiento la nueva
planta de Cereales Infantiles en Fabrica Graneros. En 2004, empez6 a operar la
nueva planta de leche condensada en Fabrica Los Angeles, que actualmente

abastece a varios mercados.

Una moderna planta para la elaboracion de mezclas de café y leche para
maquinas expendedoras fue inaugurada en 2007 en Fabrica Graneros, cuya
produccion también llega a mercados de exportacion. Ese mismo afio nacié Aguas
CCU — Nestlé, fruto de una alianza para el desarrollo de aguas embotelladas,
avalada por la experiencia mundial de la compafiia en este rubro y por la

experticia de CCU en Chile.



2.2 Direccionamiento Estratégico
2.2.1 Misién

“‘Entregar a los consumidores chilenos alimentos de excelencia y alto valor
nutricional, que responda a sus necesidades nutricionales en cada etapa de la
vida y que aporten efectivamente a su salud y bienestar. Todo lo anterior

basandose en solidos principios y valores corporativos.”

2.2.2 Vision

v Ser la compaiiia lider en alimentos, nutricion, salud y bienestar.

v' Ofrecer productos de calidad para toda la familia, personas y mascota, en
todas las etapas de la vida.

v' Ser confiable y respetada por los consumidores, clientes, proveedores y
lideres de opinion.

v Atraer, retener y desarrollar a los mejores colaboradores del mercado.

v' Crecimiento sustentable para asegurar una atractiva rentabilidad a los

accionistas.

2.2.3 Estrategia

La estrategia se fundamenta en cuatro pilares, que comienzan y terminan en el
consumidor. Estos pilares forman un circulo virtuoso que se inicia con el
“Consumer Insight”, seguido por la innovacion y renovaciéon de nuestras marcas, la
eficiencia operacional y finaliza con la disponibilidad de productos y una
comunicacion efectiva hacia el consumidor. En la base de la estrategia se
encuentra nuestro compromiso por ofrecer un ambiente de trabajo que nos

permita contar con las personas mas talentosas del mercado.
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Figura 1. Organigrama Fabrica Llanquihue.

Gerente Fabrica
Patricio Ravanal
Jefe Depto. RRHH Jefe Fabricacion
Carol Uribe Cristian Monardes
‘ Héctor Diaz
Jefe Quality Assurance Jefe Productividad Industrial
Margarita Huerta Viviana Cabezas
Jefe Contraloria Jefe Depto. Técnico Jefe Supply Chain
René Luengo Daniel Vera César Rodriguez

2.3 Fabricas de Nestlé S.A presentes en Chile

Jefe Agropecuario
Cristian Bollinger

NESTLE S.A “Fabrica Llanquihue”

Fabrica Llanquihue entra en funcionamiento en el afio 1958, en esa época sus
procesos productivos consistian en la elaboracién de leche en polvo y la
preparacion de culinarios. Para la década de los 80, la casa central ubicada en
Suiza decide que la fabrica se enfoque en los productos lacteos en polvo y la
fabricacion de crema para ayudar a satisfacer la gran demanda existente y apoyar
a la fabrica de Cancura. Hoy este centro produce cerca de 6000 toneladas de
crema en sus dos formatos y cerca de 20 mil toneladas de leche en polvo, de las
cuales 1.800 toneladas son para exportacion. (Nestlé Chile, Nuestras Fabricas:

Fabrica Llanquihue)
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Actualmente la fabrica elabora los siguientes productos:

Tabla 1. Productos de Crema

FABRICACION DE CREMA DE LECHE

Crema de leche light Svelty 1579

Crema de leche light Svelty 2369

Tabla 2. Productos en Polvo Linea Rovema 1

ENVASE POLVO ( ROVEMA 1)

Leche Svelty Calcilock
500g

" Gelty,

P

Leche Svelty
Descremada 3509

Leche Nido Buen Dia
130g

12




Tabla 3. Productos en Polvo Linea Albro

ENVASE POLVO ( ALBRO )

Leche Nido Forticrece Sin
Lactosa 16609

Leche Nido Forticrece
Semidescremada 1660g

13



Tabla 4. Productos en polvo Linea Rovema 2

ENVASE POLVO (ROVEMA 2)

Nido Forticrece Descremada 840g

SIN lACTOSA
- CEEmED

ulr“’m’"(’

Leche Ideal Instantanea 900g Leche Svelty Descremada 800g

14



Imagen 1. Fabrica Nestlé Macul
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Imagen 5. Fabrica Nestlé Los Angeles

Imagen 7. Fabrica Nestlé Llanquihue
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3. Identificacidn de la Problematica

La Linea de envase llamada Rovema 2, trabaja con diversos productos en su
programa de produccion semanal de acuerdo a la demanda requerida, éstos se

mencionan a continuacion:

-Svelty Plain Lep descremada.
-Nido forticrece descremada.
-Leche Ideal.

-Nido Lep Buen dia.

-Svelty Lep Sin Lactosa.

-Svelty Calcilock LDP.

-Nido Semi Descremada Forticrece.
-Nido Lep Instantanea.

-Nido Buen Dia.

Estos productos se diferencian esencialmente por la composicibn de sus
ingredientes y por el formato establecido para su produccion, cabe mencionar,
que no es necesario que el plan de produccién contemple todos los productos en

una semana.
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La linea Rovema 2 posee un seguimiento constante en sus procedimientos y
sucesos que ocurren durante el transcurso de su produccion, si existiera un
acontecimiento en la cual la maquina debiese ser detenida, este evento se
denomina Paro, el cual puede denotarse como paro planeado, que consiste en
algun procedimiento que debe ejecutarse para una buena condicion de la
maquina sin perjudicar la inocuidad del producto envasado y sin descuidar la
seguridad de los operadores que se encuentren cumpliendo su jornada; dichos

acontecimientos establecidos pueden ser :

Cambio de rollo.(5 minutos)

- Cambio Formato.(30 minutos)

- Limpieza & inspeccion de Mordazas.(2 minutos)
- Aseo General de la Linea. (240 minutos)

- Colacion. (40 minutos)

- Cambio Clave. (20 minutos)

- Preparacion. (5 minutos)

- Arranque. (10 minutos)

- Capacitacion/ Charla. (variable)

Dichos Paros Planeados estan ya contemplados en cada orden de produccién
con un tiempo estandar ya establecido, es decir, mediante un estudio y analisis
realizado por el Depto. de Productividad Industrial se logré identificar el mejor
tiempo en el cual estos paros se pueden desarrollar sin perjudicar la seguridad

de los operadores ni la inocuidad de los productos.

Por otra parte, existen detenciones de la maquina que no estaban previamente
planificadas dentro del plan de produccion y que pueden nacer por situaciones
tanto operacionales como técnicas. Dichos eventos se denominan como Paros
no Planeados, los cuales perjudican considerablemente el KPI de produccion
llamado Asset Intensity pues, como su nombre lo indica, son paros que se
presentan sin aviso y dependiendo de su origen pueden tardar varios minutos y

hasta horas en la correccién de la problemética.

18



Imagen 8. Linea Rovema 2
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Asset Intensity: Indicador de produccion que mide el tiempo ocupado que se le

dedica a sacar productos dentro de pardmetros y a velocidad nominal, es decir,

mide que tan efectiva se utilizan y funcionan las lineas de produccién.

Para esta linea de produccién existen paros no planeados ya reconocidos para
Su seguimiento y posterior plan de accidn para no perjudicar en gran porcentaje
el KPI relacionado con la productividad y confiabilidad de la maquina. Los Paros
no planeados pueden diferenciarse por diversos motivos que se mencionan a

continuacion:

Paros Menores: Paros no Planeados menores a 10 minutos.

- Averias: se refiere a cuando se debe hacer algin cambio obligatoriamente
de pieza por presentar algun desgaste o falla total.

- Espera de Proceso/ Maquina: Responde a cuando la detencion es por
falta de algo o porgue algin elemento se encuentra fuera de estandar.

- Falla Operacional: Se refiere a cuando la detencion se presenta porque

algun parametro se encuentra fuera de rango estandarizado.

Todos los acontecimientos ocurridos durante los turnos son registrados en lo que
se denomina “Hoja técnica” para que luego apoyo logistico lo ingrese en el
sistema SAM (sistema interno utilizado para llevar el control de produccion, como
de utilizacion de materias primas, tanto a nivel fabrica Llanquihue como
nacional), permitiendo conseguir reportes claros en cuanto a fecha, turno,
producto y motivo de los eventos existentes en la linea. Cabe mencionar, que no
todos los datos se encontraban ingresados en el sistema por lo cual la primera
problematica descubierta fue la incorrecta imputacion de los datos a SAM, por lo
gue se procedid a buscar y revisar cada dossier correspondiente al afio 2017 de

envase polvo.

Para el afio 2017 se registraron 6.228 paros en la linea Rovema 2. El 65,14%

corresponde a paros planeados y un 34,86% concierne a paros no planeados.
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La obtencién de estos reportes permitié la realizacion de un estudio y analisis

inicial IPA( Identificar, Priorizar, Asignar; es una metodologia que cascadea los

objetivos en actividades de resolucion de problemas para ser priorizados y

asignados), el cual consiguio esclarecer el comportamiento en el tiempo de los

paros planeados y a la vez,

identificar los origenes de las principales

problematicas que presenta la linea; dichos acontecimientos se analizaron de

acuerdo al tiempo de duracién, subgrupo de paro y una cifra promedio llevada a

toneladas perdidas por cada hora de detencion.

A continuacion se presenta el IPA enfocado a paros planeados:

Figura 2. IPA de paro planeado Rovema 2.
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PARADAS OPERACIONALES CAMBIO CLAVEITARIMA
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29117 | 51171 33,82 | 59,43
CAMBIO CINTA IMPRESORA
1,33% [HORAS TONELADA
367 | 16,99
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ASEO FIN DE CICLO
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34,85% [HoRas TONELADA
250,57 440,36
INSPECCION
1,96% [HORAS TONELADA
14,25 | 25,04
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En la figura 2 se logra observar el esquema IPA, en el cual los porcentajes
representan la cantidad de horas de cada paro planeado con respecto a la
totalidad de horas de paros en general. Por ejemplo, el tiempo de paro debido a
inicio/fin de ciclo es de 47,20 horas. El tiempo total de paros planeados fue de
727,35 horas.

)

27,35

El porcentaje es: x 100 = 6,49%.

Por medio de este analisis, se puede estimar que las pérdidas por ejecutar el
procedimiento de Aseo General fin de ciclo durante el afio 2017 alcanzé un valor
aproximado de $954.260.120 pesos chilenos. Teniendo en cuenta estas cifras, el
analisis logré dar una vision clara del comportamiento efectivo de los eventos y su
valoracion en tonelaje de producto no envasado. Acerca de la valoracién en
tonelaje de producto perdido, se tomaron los datos segun las cantidades a
producir de cada leche envasada en la linea, para obtener una cifra mix que
permita obtener la cantidad de kilos en cierto periodo de tiempo. Primero se realizé
el cambio de unidad, es decir, pasamos las cifras de cajas/hora a Kg/hora
haciendo una multiplicacién simple. Por ejemplo para el primer valor sefialado en
la tabla 5 se realizé la multiplicacion entre el valor de Cajas por hora (190
Caja/hora) del producto en especifico por los kilogramos por caja (10,8 Kg / caja)

gue se envasan.

Luego se calcul6 el porcentaje que representa cada producto en relacién a la
produccion total. Después se multiplicd este valor por KG/hora obteniendo el
valor de la velocidad produccion de cada articulo. Una vez obtenido el resultado
se hace la multiplicacién por el porcentaje de utilizacion de la linea (90%) y asi

obtener el valor mix final resultante de la suma de todos los productos.
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Se puede observar en la tabla 5, los datos relevantes para la obtencién del mix
productivo e identificar cuantitativamente las cantidades que no pudieron ser

trabajadas de acuerdo al tiempo de las detenciones.

Tabla 5. Valores en kilos por hora para calculo de Mix productivo

KG/Hr | Porcentaje con respecto | velocidad efectiva
(productos) a produccion total ( Kg/Hr)
2052 12,32% 227,44
1632 4,60% 67,57
1728 15,60% 242,55
1632 6,24% 91,71
2052 10,57% 195,21
2052 49,32% 910,93
1814,4 0,67% 10,93
1814,4 0,68% 11,09
1757,45

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 5 se concluye que el mix productivo dio como resultado 1757,45
Kg/Hr, que son los kilogramos que no se envasan por hora.

Una vez realizado el andlisis anterior, se decidio realizar un estudio inicial del
procedimiento del aseo general fin de ciclo con el fin de observar la veracidad de
los tiempos, es decir, si se ha perpetrado de acuerdo al tiempo estandar
establecido de 4 horas y a la vez controlar si las actividades se estan ejecutando

de acuerdo al Procedimiento operacional estandar (POE) establecido.
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A continuacion se presenta la serie de tiempo correspondiente a la actividad de
aseo general ejecutadas durante el afio 2017:

Grafico 1. Serie de Tiempo Aseo Fin de Ciclo afio 2017

= (]yracion

horas e Tiempo STD.

6,00 + mejor tiempo

Ew

5,50 - =Tiempo objetivo
500 -

f\ /\/\ N /\/\

4

3,50 -

r

3,00 -

2,50 -
2,00 -
1,50

SEMANAS

1234567891010 028314151617181920020032%41251212728293031323334353637383940414243 44454647 4849

Fuente: Elaboracion Propia

A partir de esta serie de tiempo, se logré evidenciar que el paro planeado de
aseo fin de ciclo no se ha estado ejecutando en el tiempo estandar establecido,
lo que ha traido como consecuencia importantes pérdidas en cuanto a costos y

tiempos de produccion.

Por medio de los dossier, que son documentos con el historial de vida del
producto desde que sale de zona de recepcion hasta que se envasa finalmente,
aqui se ingresan y observan todos los controles que se deben realizar durante
cada orden de proceso, es decir, con el cédigo del producto se puede observar
qgué parametros y andlisis se emplearon en la elaboracion de la leche. En estos
documentos también se ingresan todos los paros ya sean planeados como no
planeados que existieron en el momento de cada orden de proceso. Es aqui
donde se hizo el estudio en detalle, pues como antecedente a la problematica
general, no existia un buen registro de los datos a sistema de parte de apoyo
logistico, por lo que se tuvo que analizar todos los dossier del afio pasado, para

observar si se registro el tiempo del aseo general fin de ciclo.
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Como consecuencia de este estudio, se identific6 otra anomalia, la cual
corresponde a que el maquinista lider de la linea no ingresaba el tiempo en su

hoja técnica, por lo que era apoyo logistico quien debia ingresarlo a sistema.

Cabe mencionar, que la linea Rovema 2 es la Unica linea en la fébrica
Llanquihue que envasa los productos de 800g, 840g y 900g, por lo que se
encuentra la mayor parte del afio en constante saturacion, es decir, no se le da la
flexibilidad necesaria a la linea para realizar otras actividades o efectuarle
ajustes, por lo que a la minima detencién, ésta afecta considerablemente el KPI
asset intensity. Es por ello que el principal beneficio de atender esta problematica
repercutiria positivamente tanto para la produccién como para los operadores e

indicadores de control de la linea en general.

Para comenzar todo proyecto de mejora de algun proceso o procedimiento,
primeramente se debe tener un conocimiento previo del evento a analizar, con el
objetivo de que cuando se reciba la retroalimentacién de parte del personal que
lleva a cabo estas actividades al lider del proyecto, tenga una orientacion para la
generacion de lluvia de ideas iniciales. Cabe mencionar, que tiene vital
importancia el conocimiento y experiencia de los maquinistas, quienes llevan

mas de 10 afos realizando labores en la linea Rovema 2.

Una vez encontrada y evidenciada la problematica, se hizo la propuesta de
realizar una gestion de cambio en lo que respecta al tema del aseo fin de ciclo en
la Rovema 2, debido al desorden de actividades y al no cumplimiento del tiempo
estandarizado. Luego de varias reuniones con los operadores lideres se
identifico la oportunidad de mejorar este procedimiento utilizando la metodologia
SMED, lo que abarcaria, ademas, temas de seguridad, calidad y competencias

de los operadores.
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4. Objetivo General

Disminuir el tiempo de aseo general fin de ciclo de 4 horas a 2,5 horas, usando la
metodologia SMED, equivalente a un 37,5% reduccién en el tiempo anual
correspondiente a este paro planeado, sin comprometer la inocuidad del producto
y haciendo mas seguras las tareas.

4.1 Objetivos Especificos

e Establecer la situacion actual del procedimiento del aseo general.

e Determinar las actividades con énfasis a las oportunidades de mejora
permitiendo lograr el objetivo general.

e Generar planes de acciones factibles y ejecutables.

e Estandarizar las actividades dentro del aseo general.

e Implementar las mejoras operacionales.

5. Justificacion del proyecto

En la actualidad, el avance de la tecnologia y la implementacion de nuevas
estrategias en las empresas del mercado lacteo, se han vuelto bastante
competitivas con el fin de mantener su posicionamiento en el mercado tanto a
nivel nacional como internacional. Es un hecho que las empresas se enfocan dia
a dia en el eficaz progreso de sus procesos productivos, siempre velando por la
continua mejora en base a estrategias de mejora continua en la cual todas las
areas se vean comprometidas, desde administrativas, operacionales, seguridad,

logistica, y calidad.

Centrando el enfoque de mejora en los procesos productivos de la fabrica, se
pueden observar diversos escenarios donde es evidente una oportunidad de
desarrollo; entre éstos se encuentra el de reducir y estandarizar el tiempo de

aseo general fin de ciclo.

26



Este proyecto pretende analizar el comportamiento del proceso de la linea
Rovema 2 con el fin de determinar y documentar en terreno los tiempos
empleados en las actividades de aseo para identificar donde se presentan las
principales falencias o causas de pérdidas de tiempo y con todo esto esclarecido,

cuantificar el costo real que provoca esta detencion planificada.

En vista del conocimiento de las actividades y principales falencias del
procedimiento, se da apertura a la generacion de planes de accion que vinculan
la metodologia SMED en conjunto con la metodologia 5’'s, la cual ya se
encuentra en etapa de implementacion en la linea Rovema 2, permitiendo el
desarrollo de nuevas técnicas y mejoramientos continuos. Lo anterior conlleva a

generar un cambio en las actividades que afectan la produccion.

Todo lo que se refiere a la metodologia SMED se encontrard completamente
documentada desde los inicios del estudio, es decir, desde las primeras tomas
de tiempos en terreno de cada actividad desarrollada por los operadores; como
también los cambios y/o mejoras que se vayan generando o empleando de
acuerdo a los planes de accion definidos previamente; para ello se utilizaran
formatos establecidos para el registro de los tiempos y actividades empleadas,
con la finalidad de realizar un procedimiento estandar que permita la
transparencia de las actividades a ejercer, a modo de que se elabore de una sola

forma y no que cada operador maquinista la ejecute a su propia manera.
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6. Delimitacidon del problema

La implementacion de la metodologia SMED, se efectué al procedimiento de
Aseo general fin de ciclo. Cabe mencionar, que el area cuenta con estructuras y
funcionamientos similares, diferenciandose principalmente en los formatos en los
que se quiera envasar. El proyecto contempla el estudio para todas las lineas de
envase polvo, el cual consta de cuatro rovemas y una Albro. Se decide entonces
aplicar este método a la linea Rovema 2. En esta Linea se envasan los formatos
de 800g, 8409, 900g y 1,3 Kg. La justificacion de la eleccion de esta maquina se
debe a que actualmente se la considera como una linea saturada en cuanto a
produccion, es decir, su porcentaje de utilizacion es mayor a la que deberia estar

trabajando.
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7. Metodologia

7.1 Metodologia de las 5S.

La metodologia de las 5s es un sistema de calidad creado en Japdén por la
empresa Toyota en los afios 1960 con el objetivo de lograr lugares de trabajo
mejor organizados, mas ordenados y mas limpios de forma permanente con el fin
de conseguir una mayor productividad y un mejor entorno laboral. Por esta razén
ha sido utilizada por sus grandes beneficios y ventajas que ofrece a la industria.
La teoria de las 5s es denominada de esta manera por la primera letra en
japonés de cada una de sus cinco etapas: Seiri (Clasificacion), Seiton (Orden),
Seiso (Limpieza), Seiketsu (estandarizacion) y Shitsuke (Disciplina). Es una
técnica de gestion empresarial basada en cinco principios simples que de
aplicarlos correctamente logran una mejora interna que beneficia a la

organizacion y le da una proyeccion de crecimiento.

Conocer los fundamentos de algan tema nos da una nocién mas amplia de lo que
queremos lograr, empezaremos por conocer las partes importantes de las 5’s y en
qué consisten, ademas de ser pasos sencillos, tiene aspectos que cualquiera

puede realizar.

Seiri significa clasificar y consiste en retirar del area de trabajo todos aquellos
objetos y herramientas que no son necesarios para la realizacion de las tareas
diarias, dejando solo aquellos que se requieren para trabajar de una forma
productiva y con calidad. Mediante la clasificacion se deben eliminar desperdicios,
se optimizan las areas de trabajo y almacenaje y en general se aumenta la

productividad.

Es el primer paso de las 5’s y es la base de esta filosofia ya que primero
realizamos un estudio exhaustivo de como distribuir las herramientas de trabajo,
de manera eficiente, para que asi el trabajador pueda conseguir lo que necesitan

sin afectar su comodidad. (Jaume Aldavert, 2016).

29



Seiton es el segundo paso de esta filosofia y consiste en organizar elementos que
hemos clasificado como necesarios de modo que se puedan encontrar con
facilidad. Aplicar Seiton en mantenimiento tiene que ver con la mejora de la

visualizacion de los elementos de las maquinas e instalaciones industriales.

Permite reducir el nimero de movimientos innecesarios, es decir, el tiempo de
acceso a un elemento para su utilizacion se ve incrementado. Por ello, es una

caracteristica que toda industria deberia realizar.

Seiso trae consigo la eliminacion de la suciedad, es decir una vez que hemos
quitado los instrumentos innecesarios para nuestra area de trabajo y se han
ordenado los elementos, se prosigue a eliminar la suciedad y suprimirlos por
completo de manera que estos no vuelvan a aparecer dentro de la empresa. Esto
para resguardar que las operaciones se encuentren siempre aseguradas y libres

de suciedad.

Seiketsu nos habla respecto a sefialar las anomalias, mediante normas sencillas
y visibles para todos los miembros de la empresa, para lograr que lo empleado
anteriormente deba implementarse de manera constante. Seiketsu es la etapa de
conservar lo que se ha logrado aplicando estandares a la practica de las tres
primeras “S”. Esta cuarta S esta fuertemente relacionada con la creacion de los

hébitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.

Shitsuke significa convertir en habito el empleo y la utilizacion de los métodos
establecidos y estandarizados para el orden y la limpieza en el lugar del trabajo.
Podremos obtener los beneficios alcanzados con las primeras “S” por largo tiempo
si se logra crear un ambiente de respeto a las normas y estandares establecidos.
Implica el desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa. Si la
direccidon de la empresa estimula a que cada uno de los integrantes aplique el ciclo
Deming (Deming y su filosofia administrativa de calidad) en cada una de las
actividades diarias, es muy seguro que la practica del Shitsuke no tendria ninguna

dificultad. Los héabitos desarrollados con la practica se constituyen en un buen
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modelo para lograr que la disciplina sea un valor fundamental en la forma de

realizar un trabajo. (Jaume Aldavert, 2016).

Las cinco “S” anteriores se pueden implantar sin dificultad si en los lugares de
trabajo se mantiene la disciplina. Su aplicacion nos garantiza que la seguridad
sera permanente, la productividad se mejore progresivamente y la calidad de los

productos sea excelente.

Como podemos ver cada “S” es importante para que el ciclo sea el correcto y el

funcionamiento sea el mas optimo.
Beneficios de la metodologia 5S

La ergonomia es la disciplina tecnolégica que trata del disefio de lugares de
trabajo, herramientas y tareas que coinciden con las caracteristicas fisioldgicas,
anatomicas, psicoldgicas y las capacidades del trabajador. Tenemos que entender
gue la comodidad del trabajador es importante para que pueda realizar de manera

eficiente sus tareas.

Los procesos de la filosofia 5 S nos permiten mejorar los productos, los tiempos
de produccion, asi como mejorar técnicas e innovar con otras para solventar la

calidad del trabajador, empresa y productos.

En la industria podemos hablar de mejoras de tiempo, para ello se utilizan
maquinas que hagan el trabajo mas rapido, pero en la metodologia 5 S solo se
necesita de limpieza, organizacion y la estandarizacion que logran el objetivo sin

gastar demasiados recursos.

Por ultimo realizar todas las modificaciones necesarias para la mejora continua del

lugar y el proceso.

(Jaume Aldavert, 2016)
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Una empresa que aplica las 5S:

e Produce con menos defectos.

e Cumple mejor los plazos.

e Es mas segura.

e Es mas productiva.

¢ Realiza mejor las labores de mantenimiento.
e Es mas motivante para el trabajador.

e Aumenta sus niveles de crecimiento.

e Da el primer paso hacia la calidad total.

(Sacristan, 2005)

7.2 SMED (Single Minute Exchange of Die)

Shigeo Shingo definié los fundamentos del SMED en el afio de 1969 reduciendo
el tiempo de cambio de una prensa de 1000 toneladas de 4 horas a 3 minutos.
SMED es un acronimo en lengua inglesa “Single Minute Exchange of Die”, que
significa cambio de troqueles en menos de diez minutos. EI SMED se desarrollé
originalmente para mejorar los cambios de troquel de las prensas, pero sus
principios y metodologia se aplican a las preparaciones de toda clase de

maquinas.

Toyota queria implementar Just in Time y producir lotes mas pequefios de
materiales, pero los cambios a lo largo del tiempo fueron un gran problema al
hacer esto. Debian poder reducir sus configuraciones para poder ejecutar lotes
mas pequefios sin afectar la productividad. Fue el desarrollo de Shigeo Shingo de

Single Minute Exchange of Die lo que les permitié alcanzar estos objetivos.
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“Es importante sefalar que puede no ser posible alcanzar el rango de menos de
diez minutos para todo tipo de preparaciones de maquinas, pero el SMED reduce
dramaticamente los tiempos de cambio y preparacion en casi todos los casos. La
reduccion de los tiempos de estas operaciones beneficia considerablemente a

las empresas™

7.2.1 Beneficios del SMED

Flexibilidad: Podemos cambiar las necesidades del cliente sin un gasto en

exceso de inventario.

Entrega mas rapida v producto mas fresco: Un pequefio lote de produccion

significa menos tiempo de espera y menos espera del cliente.

Mejor Calidad: Menos inventario almacenado significa menos defectos

relacionados. EI desperdicio y el retrabajo durante el arranque también

disminuyen.

Mayor_Productividad: Cambios de formato mas cortos reducen el tiempo de

paro, que significa un mayor performance de linea.

Sequridad: Arranques mas simples resultan en cambios de formato mas seguros,
con menos esfuerzo fisico o riesgo de dafio. Menor inventario significa menos
desorden en el lugar de trabajo, que hace a la produccién, en si misma, mas

segura.

(Shingo, Una Revolucion en la produccién : el sistema SMED, 1997).

'ing. Francis paredes R. consultor asociado al CDI
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Para la correcta implementacion de esta metodologia se deben efectuar las

siguientes etapas:

1) Entender y evaluar la situacion actual.

2) Registrar las actividades de Set Up.

3) Analizar las actividades de Set Up.

4) Ejecutar los planes de accion.

5) Estandarizar las soluciones.

7.2.2 Etapa 1: Entender y evaluar la situacion actual

Tiene como objetivo definir el propdsito y el alcance del proyecto alineado con las

necesidades del negocio, teniendo como entregable de esta etapa una imagen

clara del problema para entender la mejora y como se va a medir.

Los pasos para el desarrollo de esta etapa se muestran en la tabla 6.

Tabla 6. Pasos para Etapa 1 SMED

PROCESO

OBJETIVO

Definir la oportunidad de
mejora

Definir el alcance del problema utilizando la
herramienta 4W1H
(who,why,Where,What,how)

Definir el problema

Evaluar tendencias en el tiempo y definir
objetivos.

Definir el equipo

Crear equipo multidisciplinario con las
habilidades necesarias para solucionar el
problema.

Mapa de Habilidades

Mapeo de habilidades iniciales del equipo.

Plan de Actividades

Definir las actividades a realizar y los tiempos
a emplear.
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7.2.3 Etapa 2: Registrar las actividades de Set Up

En esta fase se pretende entender en detalle las actividades y movimientos
durante el procedimiento seleccionado; para ello, se deben ingresar todas las
actividades, movimientos, tiempos y distancias en una hoja formato de recoleccion

de datos previamente elaborada.

Tabla 7. Pasos para Etapa 2 SMED

PROCESO OBJETIVO
Plan de recoleccion de Registrar en detalle todas las actividades
datos desempefiadas durante el Set Up.

Describir los movimientos | Registrar todos los movimientos realizados por
involucrados en el Set Up | los operadores durante el procedimiento.

7.2.4 Etapa 3: Analizar las actividades de Set Up
En este paso es fundamental efectuar un buen andlisis en conjunto con las

personas mas experimentadas del Set Up, esto con la finalidad de abarcar cada

detalle y apreciar la magnitud de los cambios que se puedan realizar.

Es aqui donde se transforma las actividades internas en actividades externas y a
la vez, identificar las oportunidades para eliminar, combinar, reducir y simplificar

aguellas actividades que se realicen durante el Set Up.

Actividades internas: Se refiere a aquellas acciones que se desarrollen cuando

la maquina se encuentre totalmente detenida.

Actividades Externas: Se refiere a aquellas tareas que se desempefien cuando

la maquina se encuentre en funcionamiento.
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Tabla 8. Pasos para Etapa 3 SMED

PROCESO OBJETIVO

Identificar actividades | Se debe analizar cada actividad y clasificarlas como
internas y externas | actividades internas o externas.

Con la participacion de todo el equipo, se debe
proceder a definir nuevos estandares y acciones para
transformar actividades internas en externas.

Convertir actividades
internas en externas

En conjunto con los operadores lideres se realiza en
Realizar analisis detalle el analisis de las actividades y se define el

ECRS plan de accion para eliminar, combinar, reducir o
simplificar dichos movimientos.

7.2.5 Etapa 4: Ejecutar las Acciones

En esta etapa el lider del proyecto en conjunto con su equipo debe desarrollar
probar e implementar los planes de accién a seguir para lograr el objetivo de
reducir el tiempo general de aseo. De esta forma, para cada actividad se debe

indicar que se va hacer, quien lo va hacer y cuando se debe tener finalizado.

Tabla 9. Pasos para Etapa 4 SMED

PROCESO OBJETIVO

Construir el plan de | Se definen las acciones, fechas de conclusion y
accion responsabilidades para la ejecucion de las soluciones.

Implementar y verificar la correcta ejecucion del plan

SJEEUET Bl 6 de accion. Se debe hacer un seguimiento con el fin de

accion . . g
ir actualizando el estatus del plan de accion.
Verificacion del Se debe verificar la efectividad de la o las soluciones
objetivo general con datos reales.
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7.2.6 Etapa 5: Estandarizar las soluciones

En esta fase se pretende mantener lo logrado a través de la estandarizacion del
trabajo, los métodos y procesos utilizados, con el fin de anticipar mejoras futuras y

asimilar las lecciones aprendidas en este proyecto.

En esta etapa se debe dejar como entregable todo lo relacionado a la
documentacion y comunicacién de los resultados obtenidos, los aprendizajes
adquiridos por el equipo y a la vez obtener recomendaciones que permitan
aumentar el nivel de madurez del SMED efectuado. Por otra parte se debe
evidenciar todo el entrenamiento efectuado en los nuevos métodos, para evaluar

la posibilidad de duplicar en otras areas u otras lineas de procesos.

Tabla 10. Pasos para Etapa 5 SMED

PROCESO OBJETIVO

Estandarizar cambios | Crear o actualizar estandares.

Emplear el entrenamiento necesario para el personal
involucrado. Transferir el conocimiento mediante la
capacitacion, segun se requiera.

Comunicar los nuevos
estandares

Actualizar la matriz de habilidades con los nuevos
conocimientos adquiridos por el equipo durante el
proyecto.

Actualizar el mapa de
habilidades

Replicar y compartir | Visualizar y evaluar la posibilidad de replicar en otras
aprendizajes lineas.
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8. Implementacion del SMED

8.1 Etapa 1: Situaciéon Actual

El andlisis IPA efectuado en la linea rovema 2 detectd que el procedimiento de
aseo general fin de ciclo es uno de los mayores contribuyentes en paros
planeados, conllevando casi un 40 % con respecto a la totalidad de los paros

existentes.

Para dar un resumen general en cuanto a este procedimiento se estimé utilizar el
método 4W1H que consiste en contestar 5 preguntas bésicas, qué, porqué,
cuando, donde y cémo. Esta regla creada por Lasswell puede considerarse como
una lista de verificacion mediante la cual es posible generar estrategias para

implementar una mejora (Laswell, mejora de los procesos ).
En la tabla 11 se identifican los resultados de éste método.

Tabla 11. Herramienta 4W 1H

Who Maquinista, Ayudante y vaciador de turno
What Paro planeado Aseo general fin de ciclo
Where Linea de envase polvo Rovema 2
When Frecuencia 1 vez a la semana

How Actividades operativas de conocimiento propio

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo a lo presentado por la tabla 11 se logra identificar que la
problematica corresponde a un paro planeado de aseo general fin de ciclo, con
actividades operativas de propio conocimiento de los operadores, con frecuencia
de 1 vez a la semana en la linea de envase polvo Rovema 2, en la que se ven
involucrados el maquinista y el ayudante en el primer piso y el vaciador en lo que

corresponde al segundo piso (area de totes).

Posterior a esto, por medio de la base de datos entregada por el sistema
operativo SAM sobre los paros planeados de esta linea, se elaboré una serie de
tiempo con la informaciéon correspondiente al afio 2017 sobre el aseo general

realizado efectivamente
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Gréfico 2. Serie de Tiempo del procedimiento afio 2017
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Fuente: Elaboracion propia

En el grafico 2 se puede observar los tiempos en horas de cada semana
realizadas durante el afio 2017; ademas se observa con la linea azul el tiempo al
cual el procedimiento se encuentra estandarizado reflejado en 4 horas; por otra
parte, de la linea amarilla se denota que existi6 un hecho en el cual el aseo
efectuado tuvo como duracién 3 horas, en lo que se concluye que fue el mejor
tiempo observado durante este analisis, pero no existe evidencia de que se
hayan efectuado todas las actividades que esta operacion atribuye, por lo que
cae en la incertidumbre de si realmente se podria haber realizado en dicho

tiempo.

El objetivo primordial que se quiere alcanzar, es llegar a las dos horas y treinta
minutos (150 minutos) en el cual se desarrollen las actividades de forma
correcta, sin perjudicar la inocuidad del producto y con énfasis en la seguridad de

guienes las realicen.
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Volumen & utilizacién de lalinea

Por motivos de confidencialidad Nestlé se reserva el derecho de ilustrar el
volumen efectivo de cada producto envasado en la linea Rovema 2; a
continuacion, se da a conocer el volumen efectivo general de la linea, la cual

alcanzé a las 8.072 toneladas de leche en lo que respecta al afio 2017.

En la gréfico 3 se observa el porcentaje de utilizacién de la linea

111,8%

Grafico 3. Volumen & Utilizacion de la Linea Rovema 2

APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC TOTAL
885% | 881% | 65.7% | 94,0% | 74.0% REECIRETCIRNE o1.8% | 62,7% | 66,4% |883%|

MAR TOTAL

Fuente: Nestlé S.A fabrica Llanqwhue

Cabe mencionar que el porcentaje promedio de utilizacién de la linea es de un
90% y por lo que se puede observar en el grafico 3, es que en la linea rovema 2,
los periodos de alto recibimiento de leche consideran un exceso de casi un 20%
de utilizacién por sobre lo normal, provocando una saturacion considerable de la
maquina, en la cual se pronostica una mayor produccién pero incurre en un
mayor desgaste. Es por ello que con este proyecto se pretende flexibilizar este

aspecto de modo de disminuir esta saturacion provocada frecuentemente.
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Formacion del Equipo

El lider del proyecto debe juntar un equipo multidisciplinario para asegurar la
diversidad de conocimiento y personalidades, para prevenir que los intereses se
transformen en personales. Dicho equipo debe considerar todas las areas
relacionadas dentro de la fabrica, éstas son: Calidad, Seguridad, Fabricacion,
Productividad y Mantenimiento. Este equipo multidisciplinario estara encargado
de dar soporte en las actividades y garantizar que todas las modificaciones estan

de acuerdo a los principios corporativos de Nestlé.

Cabe mencionar que para la formacion del equipo conformado para este
proyecto fue considerada toda la dotacion de la linea Rovema 2 abarcando las
casi 30 personas que trabajan en esta area, pero por motivos de metodologia se

debe hacer mencion de un formato establecido propiamente tal.

A continuacién se da a conocer el equipo conformado para el proceder del
proyecto SMED
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Imagen 9. Equipo de trabajo SMED
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Matriz de habilidades

En esta matriz se resume el nivel de competencia inicial de los integrantes que
se encuentran involucrados totalmente dentro del proyecto, en este caso,
magquinista y ayudante. Por otra parte, se muestra esta matriz al lider del
proyecto con la finalidad de identificar el conocimiento y habilidad requerida para
completar dicho proyecto.
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Puntos a evaluar para matriz de habilidades:
- Entender y evaluar la situacion inicial.
- Reqgistro de Set Up.
- Analisis Set Up.
- Ejecucion de planes de accion.
- Estandarizacion de soluciones.
Cada item tiene dentro de su seccion una gama de elementos que deben ser

preguntados a principales operadores participantes.

objetivo de los elementos presentados anteriormente.

Imagen 10. Matriz de Habilidades
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De la matriz podemos concluir que en un comienzo el personal involucrado
posee conocimientos basicos de cada uno de los items mencionados en la
situacion inicial y la finalidad de cada uno. En cuanto a la referencia de busqueda
de datos y su posterior andlisis para encontrar mejoras significativas, no poseian
informacion. En relacidn a las competencias de las personas, se realizaron
charlas y capacitaciones para la identificacion de actividades internas y externas;
dando énfasis en la importancia de la conversion de actividades internas a

externas.
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Cronograma SMED

Imagen 11. Cronograma SMED
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8.2 Etapa 2: Registro de actividades

En el inicio del desarrollo de esta fase, se realizaron las gestiones pertinentes
con el area de fabricacion para otorgar los permisos necesarios de ingreso a sala
de alta higiene. También, se realiz6 una reunion inicial con el personal a cargo

del area envase polvo y explicar al personal el proceder del proyecto.

Se dio inicio a la primera observacion del procedimiento de aseo general fin de
ciclo de la linea respectiva, para lo cual se elaboré un registro detallado tanto
fotograficamente como escrito, en la cual se detallan con minuciosidad las
actividades realizadas por los operadores asignados. Habitualmente las
actividades eran empleadas por el maquinista de turno y el ayudante. La
participacion del ayudante se valida solo por la experiencia y conocimiento propio
de la funcionalidad de la maquina, es decir, solo participaba de esta actividad si
poseia las habilidades basicas en lo que refiere a desarmado y armado de la

linea.

LA imagen 11 muestra la evidencia del aseo previo a implementacion del SMED.

Imagen 12. Actividades en la Linea

{ ~\\ \ .{‘”’ " A"
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Se logré presenciar in situ cada procedimiento efectuado durante todo el
transcurso del proyecto, permitiendo identificar en detalle cada actividad
realizada por los operadores, correspondientes a los dos pisos que conforman la
linea Rovema 2 en su totalidad.

Para el registro de las actividades de este paro planeado se utilizé la herramienta
de observacion con un formato establecido, en la cual se ingresa el nombre de la
actividad identificada y a la vez se cuantifica el tiempo que demora en efectuarse
dicha accion. En los anexos 8, 9y 10 se puede encontrar el registro observado a
algunos operadores.

La tabla 12 muestra el registro de los movimientos observados durante la toma

de datos de un procedimiento de aseo fin de ciclo en la linea.
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Tabla 12. Registro de Actividades del procedimiento (muestra)

N° ACTIVIDAD TIEMPO (min)
1 Hace funcionar maquina para sacar toda leche restante del 5
silo y sin fin.

2 Explica a operadores donde se bloquea la maquina 3
3 Aplica bloqueo Loto 0,75
4 Espera Herramientas 12
5 Explica las actividades a realizar 2
6 Sube escaleras hasta 2° nivel 0,5
7 Supervisa actividades 2° nivel 9
8 Sube escaleras hasta 3° nivel 0,5
9 Supervisa actividades 3° nivel 1
10 inspecciona sin fin alimentador 1
11 Baja escaleras hasta 1° nivel 1
12 Busca herramienta 1
13 Saca boquilla formadora 1
14 Inspecciona Boquilla 0,8
15 Supervisa Actividades 2° nivel 4
16 Explica la importancia del chequeo de piezas 1,5
17 Baja escaleras hasta 1° piso y espera 3
18 procede a desatornillar teflon 2
19 Sube escaleras hasta 2° nivel 0,5
20 Levanta y saca teflon 3
21 Sujeta teflén 1
22 Inspecciona sin fin dosificador 2
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23 Baja escaleras hasta 1° nivel 0,5
24 Busca aspiradora 1
25 Busca materiales de aseo 1
26 Pasa aspiradora a operador 2° nivel 3
27 Observa actividades desde 1° nivel 1
28 Pasa Materiales de aseo a operador 2° nivel 3
29 Sube escaleras hasta 2° nivel 0,5
30 Desatornilla y saca sin fin alimentador 3
31 Inspecciona sin fin alimentador 3
32 Sube escaleras hasta 3° nivel 1

Por medio de la observacion de las acciones ejecutadas durante el
procedimiento, se pudo llegar a la conclusion inicial de que cada operador lider
tiene su propia secuencia y forma de proceder en lo que respecta al aseo
general.

Luego de recolectar la informacion pertinente para identificar las actividades que
son empleadas por los operadores, se construyé0 una carta Gantt de cada
procedimiento observado, con la finalidad de establecer las operaciones que
registran un tiempo prolongado en comparacion con las demas labores.

Se lograron registrar numerosas actividades las cuales no agregaban valor al
procedimiento, se identifica uno de los registros con mayor relevancia presentado
en formato de carta Gantt, el cual se puede visualizar en el anexo 12y 13.

Otra de las herramientas utilizadas para la recoleccién de datos es el llamado
diagrama spaguetti, en el cual se pudo visualizar la trayectoria recorrida por los

operadores durante el desarrollo del procedimiento.
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Imagen 13. Diagrama Spaguetti Rovema 2

&kmh Layout- Diagrama spaguetti Envase Polvo Rovema 2

B

En la imagen 12 se logra identificar uno de los procedimientos registrados en la

===

cual se observa la participacién del maquinista y el ayudante. Se logra observar
un gran conglomerado en el sector de la linea, puesto que se concentra la mayor
cantidad de piezas para desarmar y también para limpiar. Es importante

mencionar que la linea consta de 3 niveles en el primer piso.
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8.3 Etapa 3: Analisis de las Actividades

Para proceder con el primer andlisis del procedimiento en general, se desarrollé
en conjunto con los operadores involucrados la conversion de actividades

internas a actividades externas.

Actividad Interna: se refiere a todas las actividades que deben ser desarrolladas

con la maquina completamente detenida.

Actividad Externa: Se refiere a todas las actividades que pueden ser

desarrolladas con la maquina en funcionamiento, siempre y cuando no afecte la
seguridad de los operadores involucrados y se mantenga la inocuidad de los
productos.

Todas las actividades registradas en un inicio fueron consideradas como
actividades internas, pues se desarrollaban cuando la linea se encontraba
detenida totalmente.

Posterior al analisis efectuado, se logré realizar la conversion de 2 actividades

internas a externas, mencionadas a continuacion:

- Busqueda de herramientas (entre 30 y 45 minutos)

- Busqueda de materiales de aseo (entre 15y 20 minutos)
Una vez perpetrado el primer analisis, se da inicio al estudio ECRS (Eliminar,
Combinar, Reducir, Simplificar).

Para este estudio se analizaron todas las actividades del procedimiento y se
generaron las ideas y posibles mejoras que una vez gestionadas e

implementadas lograrian el objetivo general del proyecto establecido.

51



De acuerdo a lo analizado previamente, se determind en primera instancia la

eliminacion de las siguientes actividades internas:

- Pequefia charla de capacitacion a los ayudantes nuevos por parte de los
magquinistas. ( 5 minutos )
Esta accion se elimind porque se capacitdé a toda la dotacion sobre las
actividades de este procedimiento, por lo que el maquinista no debera
detener las actividades para estas charlas momentaneas.

En cuanto a la fase de combinacién de actividades, ésta logré ser la de mayor
significancia, pues gracias a la experiencia de los operadores lideres quienes
poseen una experiencia de mas de 10 afos, se pudo ajustar las siguientes

operaciones:

Desarme e instalacion de tolva y aspas interiores.

- Desarme e instalaciéon de tamiz (2°piso).

- Limpieza y desinfeccion de piezas tanto del 1 ° y 2 ° piso.
- Instalacién de sin fin alimentador y dosificador.

- Limpieza y desinfeccién de silo y tamiz (2° piso).

Cabe mencionar que los tiempos son variables, pues cada operador lider tiene
un modo de ejecutarlo y en un tiempo diferente, es por eso que se tomo el mejor
tiempo ejecutado histéricamente registrado y se adoptd el promedio en cuanto a

la fase de combinacion el cual dio como resultado 30 minutos.

Con respecto a la fase reduccion y simplificacion, se optd por no realizarse con
mayor énfasis, pues el procedimiento del aseo general debe emplearse con
estricta rigurosidad y dando la importancia real de lo que conlleva que los
segmentos y estructuras queden bien limpios. De acuerdo a lo explicado
anteriormente, se logré reducir y simplificar la actividad de inspeccién de la

boquilla formadora en 15 minutos.
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En conclusion con la etapa de andlisis se logré reducir teéricamente un total de
90 minutos, permitiendo la garantia tedrica de cumplir con el objetivo general
propuesto.

El gréfico 4 muestra los tiempos obtenidos del andlisis de conversion y ECRS.

Grafico 4. Tiempos Obtenidos de acuerdo a analisis ECRS
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Se consideraron todas las operaciones previstas en la toma de datos realizados
en la etapa 1. Luego se clasificaron en actividades internas y actividades
externas. Aplicando la herramienta ECRS, se consiguio eliminar la actividad de 5
minutos, posterior se combinaron actividades permitiendo la disminucién de 30
minutos. Finalmente se redujo y simplifico ciertas actividades logrando una
disminucioén tedrica de 90 minutos.

Evidencias en terreno

Durante la observacion e investigacion del procedimiento de aseo general,
ademas de identificar, registrar y analizar las actividades realizadas por los
operadores, se logré evidenciar una seria de falencias presentes en la linea
rovema 2. Algunas de las problematicas encontradas dentro de la linea no tenian
relacion directa en lo que respecta a tiempo general del aseo sino que
contemplaba temas relacionados a seguridad de los operadores y calidad del
producto.
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e Sector de materiales de aseo incompleto

De acuerdo a las politicas de Nestlé S.A, las condiciones basicas para realizar
actividades de aseo y la utilizacion de materiales consta de politicas de colores
que pretenden diferenciar el lugar al cual se pretende asear. Esta politica consta
de tres colores:

- Materiales Rojo: Corresponde su uso a zonas de alta higiene y su
utilizacion deriva solo en las piezas de la maquina (Tolva, sin fin, Tubo
contenedor, Aspas interiores, mangas, entre otros).

- Materiales Azul: Su uso deriva en zonas estructurales dentro de la zona
de alta higiene.

- Materiales Blanco: Su utilizacion corresponde a zonas periféricas de la
linea en si.

Imagen 14. Materiales de Aseo
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e Falta de Herramientas

Una de las principales problematicas y que tiene directa relacion con el tiempo
total del aseo, es la busqueda de herramientas por parte de los operadores. Se
observd dentro de la sala llenado que existe caja metalica para su resguardo,
pero ésta se encuentra vacia. Para realizar las actividades los operadores deben
ir en busqueda de herramientas a otras lineas o al departamento técnico,
generando una prolongacion considerable y significativa en lo que respecta al
aseo general. Por otra parte, era considerado critico pues en caso de alguna
anomalia en la cual se requiera el uso de estas herramientas y no tenerlas,

incurria en generar paros no planeados.

Imagen 15. Box Herramientas
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e Prototipo Manga de plastico

Una de las piezas fundamentales de la rovema 2 son las mangas, por la cual la
leche ingresa en un comienzo desde el silo. Es considerado primordial que estos
elementos se encuentren herméticos, pues la existencia de alguna fuga por
intermedio de la manga incurre pérdidas considerables tanto en produccion como
en gastos de materia prima como lo es el nitrogeno, lo que puede provocar
contaminacion dentro de la linea.

Imagen 16. Silo y manga de plastico
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¢ Riesgos de Caidas y Accidentes

Para Nestlé S.A es un principio corporativo que cada actividad ejecutada se
realice bajo ciertos criterios de seguridad para el personal. Una de las
actividades del procedimiento consta en aspirar todos los niveles, es por ello, que
es de vital necesidad la utilizacion de la aspiradora, pero de acuerdo a lo
observado, la maniobra para proceder a su uso en los niveles 2 y 3 es muy
riesgosa pues debian subirla de forma manual, lo que claramente podria incurrir
en la existencia de algun accidente mayor. En la siguiente imagen se puede
observar la magnitud de esta actividad. Por otra parte, la existencia de espacio
reducidos provocaba el trabajo de los operadores en posiciones ergonométricas
incomodas lo que provoca un sentimiento de molestia a la hora de efectuar el

procedimiento.

Imagen 17. Actividades Realizadas por los operadores
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e Estructuras Innecesarias

La estructura que se mencionaré a continuacion es la responsable de incluir en el
producto todo lo que refiere a probidticos para el producto final a envasar. Las
piezas fisicas que conforman esta estructura se denominan tolva de probiéticos,

panel de control eléctrico y pantalla tactil.

Se logré determinar bajo la investigacion que esta estructura no se encontraba
en funcionamiento desde el afio 2015, por lo que se gestiond via web con area
de marketing ubicados en Santiago para determinar si existia algun proyecto que
necesitara la utilidad de esta maquina. Como respuesta de parte del
Departamento de Marketing, se concluyd que no existe prondstico de uso para

esta maquina.
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Imagen 18. Estructura de Probidticos

En conclusién para la etapa 3, se infiere que la propuesta de reduccién de tiempo
es totalmente factible desarrollando planes de accién que permitan la buena
ejecucion de las actividades en conjunto con toda la dotacion de turno, previa

capacitacién y entrenamiento sobre el procedimiento.
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8.4 Etapa 4: Planes de Accion y Resultados.

Para alcanzar en definitiva los objetivos previamente propuestos se deben

construir y evaluar los planes de accion necesarios para la correcta ejecucion del

procedimiento evaluado. Estos planes de accién deben abarcar no tan solo lo

que respecta a actividades sino también velar por la seguridad del personal y la

inocuidad del producto.

Las designaciones a ejecutar deben ser monitoreadas por personal de cada area

en conjunto con los operadores y lider del proyecto.

La tabla 13 muestra los planes de accién propuestos para este proyecto SMED:

Tabla 13. Planes de Accién

Plan de Accidn Prioridad

Instalacion de las herramientas necesarias para efectuar las

) ALTA
operaciones de armado y desarmado.
Instalacién de materiales de aseo pertinentes para la actividad en ALTA
general.
Plantear una nueva secuencia de actividades. ALTA
Realizar capacitacion al personal sobre la nueva propuesta del ALTA
procedimiento.
Factibilidad de instalacion de nueva tolva personalizada. MEDIA
Factibilidad de eliminar estructura co-dossing. BAJA
Cambiar mangas de plastico por material de silicona. ALTA
Instalacién de tubo vertical para aspiradora. ALTA
Colocar contenedor pequefio para guardado de piezas BAJA
pequefias.
Instala mesa para situar piezas durante la limpieza & MEDIA

desinfeccion.

La prioridad de estos planes de accion se concili6 en conjunto con todos los

integrantes del proyecto, abarcando ademas area técnica y seguridad.
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e Ejecucién de planes de accion

Una vez propuestos y validados los planes de accion en conjunto con el equipo
SMED, se realiza lo que se denomina matriz de impacto / esfuerzo, la cual nos
entrega una imagen de la prioridad que se le debe dar a cada plan previamente

establecido.
La determinacion y realizacion de esta matriz tendra como base primordial el

impacto en tiempo (minutos) que pueda otorgar dicha actividad.

La imagen 18 muestra la matriz impacto- esfuerzo.

Imagen 19. Matriz Impacto Esfuerzo
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El listado de actividades con su respectiva numeracion (identificado en la matriz

iImpacto esfuerzo) es el siguiente:

Colocar Herramientas en la linea.

Instalar materiales de aseo.

Ensefar proceso completo de la linea.

Plantear secuencia de actividades.

Factibilidad de instalar en rovema 2 misma tolva de rovema 1.
Factibilidad de sacar estructura co-dossing.

Cambiar mangas de plastico por silicona.

Instalacién de tubo vertical y adaptador para aspiradora.

© 0 N o g b~ wDdhPE

Tener un contenedor para piezas pequenas.

10.Instalar mesa para piezas en proceso de limpieza y desinfeccion.

De la matriz impacto-esfuerzo se puede observar que todas las actividades
ubicadas en el sector verde corresponden a planes que pueden ejecutarse sin un
mayor gasto previo tanto humano como monetario. A la vez se identifican las
zonas naranja que dan lugar a planes necesitados de una pequefia inversion
que van de la mano con una gestion entre areas, es decir, se desarrollaron
reuniones en conjunto en donde la participacion del lider del proyecto y personal
técnico a cargo del area envase polvo realizaron la gestion en cuanto a tiempos
de ejecucion y la coordinacion para no afectar la produccién y provocar alguna
detencién no planificada. El sector en color rojo muestra los planes que
presentan un mayor grado de complejidad, pues es necesaria una inversién de

magnitud elevada para su ejecucion.
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Como finalizacion de esta etapa se presenta la tabla con la herramienta
denominada 5W2H (What, Who, Why, When, Where, How, How Much). Esta
herramienta consiste en responder unas sencillas preguntas que permitiran dar
un resumen a grandes rasgos de lo que conlleva el proyecto en si (Laswell,
mejora de los procesos ). Aqui se presentan los planes de accion a ejecutar para
la mejora del procedimiento, seguido del por qué se debe realizar esta accion, la
prioridad que amerita y el impacto en cuanto tiempo. Se identificara la persona a
cargo del plan a ejecutar y una parte importante sera el costo monetario que
incurrira dicha planeacion.

La fecha para la conclusién del plan sera relativa de acuerdo al tiempo que tome
la gestion e implementacion general del SMED, sin salir del cronograma
previamente establecido. Ademas se incluird el status en el cual quedara dicha

actividad.

La tabla 5W2H final se presenta en el anexo 14.
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e Ejecucién y Resultados de Planes de accién

A continuacién se presenta el registro y evidencia de la implementacién de la
planeacion para la mejora del paro planeado Aseo general fin de ciclo en la linea
de envase polvo Rovema 2.

1) Caja de herramientas

Imagen 20. Box con Herramientas

Se realizé la gestién junto con departamento técnico para la compra de las

siguientes herramientas:

- Dos juegos de llaves punta corona 8mm hasta 17mm.
- Juego de llaves allen milimétricas.
- Desatornilladores.

- Llave inglesa.
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Imagen 21. Entrega Oficial de Box con Herramientas

‘v‘

\

Ademas se instalé a un costado del box de herramientas, un estandar visual a

modo de mantener el orden para todos los operadores que las utilicen

Se le hizo entrega de una copia de llave a cada maquinista lider y ayudante. En
el anexo 11 se deja la constancia de entrega donde firman con el compromiso
del cuidado y resguardo de las herramientas entregadas, cumpliendo con las
normas establecidas por Nestlé S.A. Los maquinistas a diario deben dar

constancia de la totalidad de las herramientas en la reunién de sub-comité.
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2) Planteamiento de nueva secuencia de actividades

Para este plan de accion se determiné la division del procedimiento general en

tres etapas para el 1° piso y el 2° piso: Desarmado, Limpieza & Desinfeccion y

Armado.

Para lo cual se determinaron las actividades acordes y combinadas de acuerdo a

lo previsto por los analisis ECRS.

Las tablas 14, 15 y 16 muestran el plan de trabajo para el proceder en el 1° piso.

Tabla 14. Actividades Desarmado 1°piso

Desarmado

N° ACTIVIDADES
1.- |Retirar leche restante del silo e interior maquina.
2.- |Aplicar bloqueo LOTO.
3. Saca_r huincha gris de estructuras (manga, acoplamiento

" | motrices, tolva).
4.- |Desatornillar Y sacar tuercas de acoplamiento motriz 3° nivel.
5.- |[Sacar sin fin alimentador (1) e inspeccionar.
6.- |Retirar manga unida al silo (3° nivel).
7.- |Colocar bolsaroja para evitar caida de leche desde el silo.
8.- |Desatornillar tolva y sacar aspas interiores.
9.- |Desconectar mangueras de vacio e inyectores de nitrégeno.
10.- | Sacar manga 2° nivel.
11.- | Sacar tolva.
12.- |Girar maquina.
13.- | Desatornillar teflon desde 1° nivel.
14.- | Levantar teflon.
15.- |Sacar sin fin dosificador e inspeccionar en 1° nivel.
16.- | Desarmar acoplamiento motriz 2° nivel.
17.- | Sacar sin fin alimentador (2) e inspeccionar.
18.- |Sacar Boquilla formadora 1° nivel.
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Tabla 15. Actividades Limpieza & Desinfeccion 1°piso

Limpieza y Desinfeccion

N° ACTIVIDADES
1.- Se aspira sector 3° nivel (cuidado con piezas pequefias,
| tuercas u otras).
5. S(? l[impia con pafio y materiales de aseo contenedor sin fin
alimentador (1).
3.- |Selimpia sin fin alimentador (1).
4.- |Se limpia estructura sector 3° nivel.
5. Se aspira sector 2° nivel (cuidado con piezas pequefias,
' tuercas u otras).
6.- |Se limpian aspas interiores y tolva.
7.- |Selimpia sin fin alimentador (2).
8.- |Se limpia sin fin dosificador en 1° nivel.
9.- |Se limpia teflon.
10.- |Se limpia contenedor sin fin alimentador (2).
11.- |Se limpia estructura sector 2° nivel.
12.- |Se realiza breve inspeccion de aspirado y aseo 2°y 3° nivel.
Tabla 16. Actividades Armado 1°piso
Armado
N° ACTIVIDADES
1.- |Se colocasin fin alimentador(1)

2.- |Se atornilla acoplamiento motriz 3° nivel

3. Se llama _sala vaciado para consultar si aseo silo esta ok y asi
" |poder retirar bolsa

4.- |Instalar manga 3° nivel

5.- |Se coloca sin fin dosificador en teflon

6.- |[Seinstalay atornilla teflon

7.- |Seinstalatolva

8.- |Se colocan aspas interiores

9.- |Se ajustatolva

10.- | Se instalan mangueras de vacio e inyectores de nitrégeno

11.- | Se coloca sin fin alimentador (2)

12.- | Se instala acoplamiento motriz 2° nivel

13.- | Se instala manga 2° nivel
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14.- | Se instala boquilla formadora 1° nivel.

15.- |Se aspira 1° piso.

16.- | Se guardan materiales de aseo y herramientas.
17.- | Se saca bloqueo loto.

También se da a conocer el plan de actividades para realizar en el 2°piso, Las

tablas 17 a la 19 muestran las acciones a seguir por los operadores designados

previamente.
Tabla 17. Actividades Desarmado 2°piso
Desarmado
N° ACTIVIDADES
1.- |Apagar vibrofluidizador.
5. D_e_sarme de manga tote(incluye abrazaderas y manga de
" |silicona).
3. Desarme manga silo alimentador(incluye abrazaderas y
manga de silicona).
4.- |Sacar huincha aisladora de tapa transportador.
5.- |Desarme pieza acrilica en tapa transportadora.
6.- |Desarme de tapa transportadora.
7.- |Desarme de tamiz.
8.- |Desarme de tapa silo alimentador.
9.- |Desarme de sensores de niveles de leche.
10.- |Desarme filtro manga.
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Tabla 18. Actividades Limpieza & Desinfeccion 2° piso

Limpieza y Desinfeccion

N° ACTIVIDADES
1.- |Limpieza de guia de totes.
2.- |Limpieza de torre de volteo.
3.- |Limpieza de manga de tote.
4.- |Limpieza de manga silo alimentador.
5.- |Limpieza de tapa de contencion de tote.
6.- |Limpieza pieza acrilica de tapa transportadora.
7.- |Limpieza de tapa transportador.
8.- |Limpieza de tamiz.
9.- |Limpieza de transportador.
10.- |Limpieza de interior silo alimentador.
11.- Limpieza de tapa silo alimentador.
12.- [Limpieza de filtro de manga.
13.- |[Limpieza de sensores de nivel de leche.
14.- |Limpieza de piso.
Tabla 19. Actividades Armado 2° piso
Armado
N° ACTIVIDADES
1.- |Armado de sensores de nivel de leche.
2.- |Armado de tapa silo alimentador.
3.- |Armado de filtro manga.
4.- |Armado de tamiz.
5.- |Armado de tapa transportadora.
6.- |Armado pieza acrilica de tapa transportadora.
7.- |Pegar huincha aisladora en tapa transportador.
8.- |Armado de manga silo alimentador.
9.- |Armado de manga totes.
10.- Encender vibrofluidizador para ver como quedaron las

mangas.
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3) Cambio de mangas

Para este proceder, los operadores debian crear un prototipo de manga de
plastico, el cual generalmente provocaba fugas, pues no quedaba totalmente
sellada. Para esto se sugirié el cambio por mangas de silicona. Esto permitiria
la eliminacion total de tener que elaborar el prototipo y los operadores solo

deberian limpiar y desinfectar sin mayores problemas.

Imagen 22. Visualizacion de cambio de Mangas

Este cambio tuvo dos consecuencias positivas, una de ellas fue la disminucion del
tiempo que demoraba formular esta manga, ya que debian dirigirse a otra area,
solicitar los materiales, volver a la sala donde se realiza el aseo y empezar a
crearla. Por otra parte, la ejecucion de este plan permitié disminuir notablemente

las fugas de leche observadas durante los procedimientos observados.

Imagen 23. Disminucion de fugas de Leche
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4) Instalacion de materiales de aseo y contenedor pequefio

Con los materiales pertinentes ubicados dentro de la linea, se pudo cumplir
principalmente con las normas de higiene sobre utilizacion de piezas de aseo, las
cuales se identificaron anteriormente con la politica de colores. Ademas se dej6
en la linea un pequefio contenedor para resguardar piezas pequefas (tornillos,
tuercas, entre otros) pues anterior a este proyecto, las dejaban en cualquier parte
por lo que existe un gran riesgo de que pudieran ser aspiradas o simplemente
perdidas.

Imagen 24. Materiales de Aseo y Contenedor
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5) Capacitacion al personal

Uno de los planes de accion mas relevantes es el dar entrenamiento al personal,
puesto que anteriormente al proyecto solo 3 personas participaban del
procedimiento, por lo que ahora toda la dotacién se vera involucrada. Para
realizar estas reuniones, fue preciso acordar dia y hora para poder abarcar todos
los turnos y todo el personal disponible. Fueron alrededor de 25 personas las

capacitadas para la nueva secuencia de actividades.

Cabe mencionar, que uno de los contratiempos que se encontrd al momento de
emplear esta secuencia fue la resistencia al cambio que presentaron algunos
operadores, pues basado en su experiencia llevan mas de 10 afos ejerciendo

esta actividad en lo que se denomina “ a su manera”.

Se realizaron capacitaciones a todo el personal de envase polvo, para asi incluir

a toda la dotacion de turno en la actividad de aseo general.

Imagen 25. Capacitacion al Personal

==
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6) Instalacion del tubo vertical para aspiradoray retiro de estructura Co-
Dossing

Para estas acciones se debié gestionar previamente con un tercero, pues se
debia trabajar con materiales especificos y a la vez la maquina debia estar
totalmente detenida. Es por ello, que se gestiond el trabajo un dia domingo, dia
en el cual la linea no se encuentra en funcionamiento y a la vez esto no provoco

que la linea sufriera alguna detencion planificada.

Imagen 26. Tubo de Aspiradoray Estructura 2° nivel
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8.4.1 Resultados

Desde el comienzo de la ejecucién de los planes de accion en la linea Rovema 2
se obtuvieron resultados exitosos en el proceder de las actividades. El primer
control analizado del aseo general con el proyecto SMED fue en la semana 13

del afio 2018 y se logr6 alcanzar el objetivo general propuesto.

Luego de las capacitaciones realizadas al personal de la linea, se logré
presenciar un trabajo en equipo efectivo, permitiendo visualizar la realizacion de

las actividades en forma paralela y de acuerdo a la nueva secuencia propuesta.

En conjunto con el equipo del proyecto y con la participacion de areas de calidad
y seguridad, se pudo presenciar este procedimiento para validar los Diagramas

paso a paso con los trabajos estandarizados (anexos 1 al 7).

La imagen 28 muestra dos ilustraciones de turnos diferentes en las cuales se

puede apreciar el trabajo efectuado en los tres niveles del primer piso.

Imagen 27. Trabajo Coordinado

Cabe mencionar, que la imagen 26 muestra la buena recepcion de parte del
personal para el correcto desarrollo del procedimiento, consiguiendo alcanzar el

objetivo propuesto de realizar este paro planeado en dos horas y treinta minutos.
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El grafico 5 muestra el comportamiento del procedimiento de aseo general
efectuado durante el afio 2018, en el cual se observa la curva representativa del
cambio obtenido por la implementacion del proyecto SMED en la linea.

Grafico 5. Resultados Obtenidos Implementado el SMED
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Fuente: Elaboracion propia

El grafico 5 muestra las horas utilizadas para el procedimiento de aseo general
fin de ciclo desde el comienzo del afio 2018 hasta la semana 27 del presente afo
(05-07-2018). Cabe mencionar que las semanas 17 y 20 el tiempo de duracion

del procedimiento de aseo se extendid por motivos ajenos a las actividades.

Al efectuar la comparacion con la frecuencia de procedimientos de aseo durante

el afio 2017 — 2018 se puede evaluar lo siguiente estadisticamente:
Total de horas efectivas hasta la semana 27 (afio 2017): 108,43 horas efectivas.
Total de horas efectivas hasta la semana 27 (afio 2018): 86,92 horas efectivas

Por medio de la diferencia se puede apreciar una disminucion del 19,83% en
cuanto a las horas efectivas del procedimiento. Este exitoso resultado se alcanzé
solo en un periodo aproximado de 3 meses, por lo que infiere que si las
actividades siguen realizandose de manera correcta en lo que queda del afio se

puede llegar a la siguiente conclusion:
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Total horas efectivas afo 2017: 250,57 horas /afo

Total horas efectivas pronosticadas afio 2018: 129,42 horas/ano

Estadisticamente, se puede deducir que al finalizar el afio y si el procedimiento
sigue su buen curso como se ha mantenido hasta la fecha para fin de afio la
disminucién de los tiempo utilizados para el procedimiento aseo general fin de

ciclo alcanzaria un 48,35% con respecto al afio 2017.

Por motivos de confidencialidad, no es posible dar a conocer el valor unitario de
cada producto envasado en la linea envase polvo, por lo que para la evaluacion
financiera se utilizO un valor promedio que permitira indicar los montos

representativos del procedimiento a considerar en el proyecto.

Uno de los principales beneficios de este proyecto es flexibilizar la produccion de
la linea, es decir, disminuir sus niveles de saturacibn en sus programas
semanales. Por otra parte, se puede inferir que uno de los mayores beneficios de
este proyecto es el aumento de produccion de la linea. Al evaluar monetariamente
el proyecto desde su comienzo en la semana 13 hasta la semana 27 del presente
afo la produccion alcanzo un total adicional de 40 toneladas lo que se traduce en
$96.344.820 pesos chilenos; al realizar la evaluacion hasta finales del afio 2018 se
puede deducir que el monto alcanzaria los $289.034.460 pesos chilenos. Para el
calculo de este monto, se consider6 la cantidad de kilos de leche que pueden
envasarse en 1,5 horas, que fueron las horas reducidas por el proyecto; este valor
se multiplicoé por la cantidad de semanas que quedan del presente afio, para asi,

finalmente considerar el precio mix unitario del kilo de leche.

También se puede deducir que el tiempo adicional obtenido por este proyecto
puede ser utilizado para fines operacionales, es decir, para capacitaciones al
personal, reuniones de alguna indole en especifico y una de las mas importantes
para el desarrollo de la metodologia TPM que se quiere realizar en la linea de

envase polvo, donde la Rovema 2 se considerara como la linea piloto este afio.
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8.5 Etapa 5: Estandarizacion de Soluciones

Una vez implementados los planes de accion en la linea y la obtencién de
resultados exitosos, se continua con la secuencia de estandarizacion de los
procedimientos tanto para generar réplicas como para la capacitacion del personal

nuevo que pueda ingresar a la fabrica.

Se implement6 un formato diagrama paso a paso con la finalidad de no perder el
hébito del desarrollo de las operaciones a realizar durante el procedimiento del
aseo; a la vez, permite que los mismos operadores tengan a disposicion en caso

de alguna anomalia.

La presentacion de los diagramas paso a paso con la informacion necesaria para
desarrollar cada actividad segun el operador se encuentran en los anexos 1, 2, 3,
4,5,6y7.

El entregable final del proyecto se denomina Procedimiento Operacional Estandar,
se identifica con las siglas “POE” y se utiliza para cualquier proceso operacional
con su mejor tiempo para ejecutarla, el cual quedara impreso y a la vista en la

linea Rovema 2.

Se sugiere replicar este proyecto en la Rovema 1 para los procedimientos de aseo
general y cambios de formatos presentes en la linea, con la finalidad de obtener
los mismos resultados exitosos y beneficios generados.

77



9. Conclusion.

Con la implementacion de la metodologia SMED para el desarrollo del aseo
general fin de ciclo en la linea Rovema 2 se logro exitosamente reducir el tiempo
de este procedimiento en un 20% lo que equivale a un periodo de tres meses y
medio. Estadisticamente, se pudo pronosticar que el porcentaje de reduccion a

fin de afo alcanzara un 48,35%.

Se realizo el analisis adecuado con el que se pudo comprobar que existian
falencias en el proceso de aseo general de la linea Rovema 2 y se logro
determinar las causas principales de las pérdidas de tiempo para definir las

acciones correctivas pertinentes.

Se establecieron los diversos planes de accion teniendo en consideracion el
talento humano y resguardando la seguridad del personal y sin afectar la
inocuidad del producto. El proyecto a la actualidad cuenta con el 85% de sus
planes ya implementados y cerrados, el resto pendiente se encuentra en curso y

solo un plan se encuentra cancelado.

Se logré concretar exitosamente el objetivo general llegando a la realizacion de
la actividad en 2,5 horas en cada turno, analizando la situacion in situ en
conjunto con los operadores e integrantes del equipo. Se consiguio ejecutar los
planes de accion establecidos, generando las mejoras operacionales en la linea,
dando paso a la generacion del trabajo estandarizado para este procedimiento.

Por dltimo se desarrollaron otras implementaciones que permitieron
complementar la metodologia SMED reduciendo los tiempos de las tres etapas
establecidas para la eficiente ejecucion de este procedimiento, ademas, este
proyecto permitid eliminar las actividades que generan riesgos de accidentes
para los operadores y también la eliminacion de fugas de leche en ciertas partes

de la maquina las cuales no estaban siendo medidas ni contempladas.
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11. Anexos

?,&

))cou]muuus >
Nestle /JEXCELLENCE

Anexo 1: Actividad

DIAGRAMA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

es Operador 1

Rovema 2 |Solo Llenodol

| Nestiel

Desarmado,Limpieza & Desinfecciéon y Armado

Puesto

OPERADOR 1 (Maquinista)

Equipamientos de Proteccién Personal

Dispositivos/Herramientas

DN

Lodd,

L U |

Llaves 11—

g‘

Zapatos de
Seguridad

Protector
Auditivo

Llaves
Allen

Huincha

13-17-19 .
Gris

Cinta
Teflon

Saca leche restante de la
tolva y aplica LOTO

A Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

Saca huincha teflon y
desatornilla Boquilla
Formadora

Desmonta Tolva y
desatornilla Aspas interiores
(lav e allen 6)

Prevenciones SHE/LUP's

procede a desenganchar
tolv a del teflon,girando la
palanca de sujecién en
sentido antihorario.

A

Prevenciones SHE/LUP's

baja 1° nively desatornilla
los 2 sujetadores del teflon

A\ Prevenciones SHE/LUP's
N°.

Una vez girada la maquina,
procede a levantar teflon.
Luego procede a girar
mariposas del acoplamiento

motriz 2° niv el

AN
N°.

Prevenciones SHE/LUP's

A

Luego de recibir piezas (teflon,
tolva, aspas interiores, manga y
acoplamiento motriz) procede a

limpiarlas junto a operador 4

Prevenciones SHE/LUP's

Inspecciona y desinfecta sin
fin's, boquilla, boquilla
retencion, entre otras.

A\ Prevenciones SHE/LUP's

A

Entrega piezas a operador 2
y en conjunto instalan sin fin
dosificador y teflon.

Instala Aspas interiores y
tolva

A Prevenciones SHE/LUP's
N°.

A Prevenciones SHE/LUP's
N°.

atornilla boquilla formadora
y coloca huincha teflon

A Prevenciones SHE/LUP's
N°.

A Prevenciones SHE/LUP's
N°.

N°. Documento | Revisado Data

Aprobado

Emisor Operador TA

Operador TB | Operador TC

Jefe Fab.

CALIDAD

Jonathan

Aguayo
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Nestle /JEXCELLENCE

Anexo 2: Actividades Operador 2

DIAGRAMA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

Rovema 2 ISOlG Llenadol

| NestisT]

Desarmado,Limpieza & Desinfeccion y Armado

Puesto

OPERADOR 2

Equipamientos de Proteccién Personal

Dispositivos/Herramientas

[ §

~—

D N

v

D '}

Casco
Blanco

Zapatos de
Seguridad

Protector
Auditivo

Llaves 11—
13-17-19
mmm

Llaves
Allen

Huincha
Gris

Teflon

Cinta

Saca huincha de
estructuras (contorno de
tolva) y desconecta
mangueras unidas al teflon
AN

Prevenciones SHE/LUP's

Ayuda a operador 1 a
desmontar tolva y
desatornillar aspas

A  Prevenciones SHE/LUP's
N°.

Ayuda a sujetar tuerca de

tefldn con herramienta para

que al desatornillar no se
gire.

AN
Ne.

Prevenciones SHE/LUP's

Saca sin fin alimentador
secundario y manga
correspondiente abriendo
las abrazaderas

A Prevenciones SHE/LUP's

=
el

Procede a aspirar todo el
2°nivel ( en caso de esperar
por aspiradora puede juntar
la leche con material de
aseo correspondiente) y
desinfecta estructuras
Prevenciones SHE/LUP's

Limpia con hisopo
correspondiente, tubo
extension de aspiradora.

A\ Prevenciones SHE/LUP's

Da soporte en instalacion de
teflon.

Ayuda en el montaje de
tolva e instalacion de aspas
interiores

AN
Ne.

Prevenciones SHE/LUP's

A\ Prevenciones SHE/LUP!

Monta elsin fin secundario e
sitUa el acoplamiento motriz,
ajusta las mariposas y
finalmente instala la manga y

ajusta las abrazaderas

Coloca huincha gris en el
contorno de la tolva para
evitar filtraciones

correspondientes

A\  Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

Prevenciones SHE/LUP's

A Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

A Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

N°. Documento | Revisado Data

Aprobado

Emisor

Operador TA

Operador TB | Operador TC

Jefe Fab.

CALIDAD

Jonathan

Aguayo
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)I:ONTIN uous
EXI:ELLENCE

Anexo 3: Actividades Operador 3

) DIAGRAMA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

Sector

Rovema 2 ISaIc Llencdo|

| Nestia]

Desarmado,Limpieza & Desinfecciéon y Armado

Puesto

OPERADOR 3

Equipamientos de Proteccién Personal

Dispositivos/Herramientas

N

~—

V

Llaves 11—

b |

Casco
Blanco

Protector
Auditivo

Zapatos de
Seguridad

Huincha

13-17-19 .
Gris

mmm

Cinta
Teflon

Sube 3° nively saca
huincha de estructuras y
desmonta la manga unida
al silo
Prevenciones SHE/LUP's

Coloca bolsa roja en lugar
de la mang, para evitar

contaminar pisos inferiores
A Prevenciones SHE/LUP's A
N°.

Desatornilla acoplamiento
motriz 3° niv el
Prevenciones SHE/LUP's

Retira sin fin alimentador

principal
Prevenciones SHE/LUP's

Comienza proceso aspirado
de todo el 3° nivel,
contemplando tubo
confenedor y estructuras

A\ Prevenciones SHE/LUP's

Limpieza & desinfeccion de
sin fin alimentador principal y
tfubo contenedor.

N
Ne.

Prevenciones SHE/LUP's

[

Situa el sin fin alimentador
dentro del fubo
contenedor. Instala
acoplamiento motriz 3° nivel

A\ Prevenciones SHE/LUP's

Debe bajar y llamar a 2° piso

(sala de totes) para sacar

bolsa roja e instalar manga
unida al silo

A\ Prevenciones SHE/LUP's

Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

Prevenciones SHE/LUP's

m A  Prevenciones SHE/LUP's
Ne. N°.

N°. Documento | Revisado Data

Aprobado

Emisor

Operador TA

Operador 1B | Operador TC

Jefe Fab.

CALIDAD SHE

Jonathan

Aguayo
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Anexo 4. Actividades Operador 4

& \\CONTINUOUS i
%ol Jostucu ) | VAGRAMA DE TRABAJO ESTANDARIZADO - io 1 i) [T
Desarmado,Limpieza & Desinfeccion y Armado OP:::;:R 7

Equipamientos de Proteccién Personal Dispositivos/Herramientas
ML)

Llaves 11= Huincha | Llaves Cinta

Protector | Zapatos de Casco 13-17-19 o o o
mmm rs ien erion

Auditivo Seguridad Blanco

una vez ferminada sus
. tareas fuera, debe ingresar
Debe ingresarnuevo a sala lenado para dar
codigo para cajas 0 Pa
soporte en Limpieza &
desinfeccién
A Prevenciones SHE/LUP's A Prevenciones SHE/LUP's

A Prevenciones SHE/LUP's
N, Ne.

N°.
5] a 8]

Debe reponer sector sellado
y encartonado con las cajas
correspondientes para la

Aspirar todo el 1° piso

préxima producciéon

A Prevenciones SHE/LUP's

A Prevenciones SHE/LUP's A Prevenciones SHE/LUP's A Prevenciones SHE/LUP's A Prevenciones SHE/LUP's
N°. N°. N°.

Aprobado
Jefe Fab. CALIDAD SHE

Operador TC

N°. Documento | Revisado Data
Emisor Operador TA | Operador TB

Jonathan
Aguayo
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Anexo 5: Actividades Operador 5

DIAGRAMA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

Sector

Rovema 2 |$O|O Llenodol

| Nestia]

Desarmado,Limpieza & Desinfeccion y Armado

Puesto

OPERADOR 5 (Vaciador)

Equipamientos de Proteccién Personal

DN

Dispositivos/Herramientas

U §

0

Protector
Auditivo

Zapatos de
Seguridad

Llaves 11—
13-17-19
mmm

Huincha
Gris

Llaves
Allen

Sacar cinta ploma del
contorno de la tapa del
tamiz

A Prevenciones SHE/LUP's

Con llave corona 13 mm,
saca abrazadera 'y manga
unida al silo

Prevenciones SHE/LUP's

En conjunto con otro
operador proceden a
desmontar tapa acrilica

girando las mariposas

Prevenciones SHE/LUP's

Procede a desmontar tapa
principal del tamiz, junto a
operador é

Prevenciones SHE/LUP's

¢ 9
5

Con llave punta corona se
desatornilla el tamiz para su
posterior limpieza

A
Ne.

Prevenciones SHE/LUP's

Comienza el proceso de
Limpieza en el interior del
tamiz

Prevenciones SHE/LUP's

comienza su Limpieza &

desinfeccion

Prevenciones SHE/LUP's

En conjunto con otfro
operador, sittan el tamiz en
suU base correspondiente

A\ Prevenciones SHE/LUP's

Instala famiz

A Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

Instala manga unida al silo

A Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

Coloca huincha gris en el
contorno de la tapa del

tamiz

Prevenciones SHE/LUP's

N°. Documento | Revisado Data

Aprobado

Emisor Operador TA

Operador 1B | Operador TC

Jefe Fab.

CALIDAD

Jonathan

Aguayo
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Anexo 6: Actividades Operador 6

DIAGRAMA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

Sector

Rovema 2 ISaIc Llenodo|

| Nestia]

Desarmado,Limpieza & Desinfecciéon y Armado

Puesto

OPERADOR 5 (Vaciador)

Equipamientos de Proteccién Personal

Dispositivos/Herramientas

N

Yoo

LT ‘“t

V

b |

Casco
Blanco

Protector
Auditivo

Zapatos de
Seguridad

Llaves 11—
13-17-19
mmm

Huincha
Gris

Cinta
Teflon

una v ez aplicado LOTO,
procede a sacar cinta
ploma junto a operador 5
del contorno de la tapa del
tamiz
A Prevenciones SHE/LUP's
N°.

Con llave corona 13 mm,
saca abrazadera y manga
unida al tote

7
Ne.

Prevenciones SHE/LUP's

En conjunto con operador 5
proceden a desmontar
tapa acrilica girando las

mariposas

A Prevenciones SHE/LUP's

Procede a desmontar tapa
principal del tamiz, junto a
operador 5

A Prevenciones SHE/LUP's

Da soporte a operador en
desarme de tamiz

A\ Prevenciones SHE/LUP's
N°.

una vez finalizado el
desarme, procede a limpiar
& desinfectar el interior del
silo con escobila
correspondiente

A\ Prevenciones SHE/LUP's
N°.

Procede a Limpiar &
desinfectar sector de
vaciado de totes

A\ Prevenciones SHE/LUP's
N°.

Da soporte en la instalacion
de tamiz

A Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

Instala pieza acrilica, girando
las mariposas correspondientes

A Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

Coloca huincha gris en el
contorno de la tapa del tamiz

Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

N°. Documento | Revisado Data

Aprobado

Emisor

Operador TA

Operador 1B | Operador TC

Jefe Fab.

CALIDAD

Jonathan

Aguayo
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Anexo 7: Actividades Operador 7

DIAGRAMA DE TRABAJO ESTANDARIZADO

Rovema 2 ISoIo Llenodol

Desarmado,Limpieza & Desinfecciéon y Armado

Puesto

OPERADOR 7

Equipamientos de Proteccién Personal

Dispositivos/Herramientas

N

v

—

Zapatos de
Seguridad

Protector
Auditivo

Llaves 11—
13-17-19
mmm

Huincha
Gris

Debe reponer sector selado
y encartonado con las cajas
correspondientes para la
préxima produccion

A Prevenciones SHE/LUP's
N°.

7
Ne.

Debe ingresar nuevo
codigo para cajas , en
conjunto con operador 4 y
ademas ordena sector

Prevenciones SHE/LUP's

una vez finalizado estos

pasos, debe dirigirse a 2°

piso. Aqui da soporte en
tareas de limpieza y

posterior armado
A Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

Da soporte en la limpieza y
desinfeccion de la base del
tamiz

A Prevenciones SHE/LUP's

L_

Presta ayuda en la
instalacion del tamiz en su
base

Prevenciones SHE/LUP's

A Prevenciones SHE/LUP's
N°.

En conjunto con otro
operador colocan tapa del
tamiz

N
Ne.

Instala los sensores de leche
y filtro de manga

Prevenciones SHE/LUP's

Limpia & desinfecta
estructuras

Prevenciones SHE/LUP's

Instala tapa del silo

Prevenciones SHE/LUP's

Comienza limpieza y
aspirado del piso en general

A Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

A Prevenciones SHE/LUP's
Ne.

N°. Documento | Revisado

Aprobado

Emisor Operador TA

Operador 1B | Operador TC

Jefe Fab.

CALIDAD

Jonathan

Aguayo
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Anexo 8: Formato registro de actividades Maquinista

NOMBRE PROYECTO: Reduccidn de Tiempo de aseo en Rovema 2
NOMBRE ACTOR SOMBRA: Jonathan Aguayo MEDICION N°: 1 FECHA: TURNO B
16.02.2018
SIGUE A: Juan Catilican
TIEMPO TIEMPO
N°® ACTIVIDAD ) N° ACTIVIDAD .
(min) (min)
Hace funcionar maquina para .sac'artoda leche restante del siloy 5 Supenvisa Aspirado 3° piso 5
1 sin fin. 33
Expli d 2) dond bl I i |
xplica a operadores (2) donde se bloquea la maquina y el 3 Baja escaleras hasta 2° piso 05
2 porque 34
Aplica blogueo Loto 0,75 Observa y explica como limpiar materiales y estructura 10
3 35
Espera Herramientas 12 3 Baja escaleras hasta 1° piso 0,5
4 6
Explica las actividades a realizar 2 Busca mesa ubicada en linea Albro 2
5 37
6 Sube escaleras hasta 2° piso 0,5 38 Coloca la mesa en espacio entre lineas 1
Supervisa actividades 2°piso 9 Se ubica a un costado de rovema 4
7 39
Sube escaleras hasta 3° piso 0,5 Recibe sin fin Dosificador desde 2° piso 1
8 40
Supervisa actividades 3°piso 1 Coloca sin fin en la mesa 1
9 41
inspecciona sin fin alimentador (1) 1 camina hasta valvula de aire 0,5
10 42
Baja escaleras hasta 1° piso 1 Abre valvula de aire 0,1
11 43
Busca herramienta 1 Tira aire a sin fin para eliminar leche residual 5
12 44
Saca boquilla formadora 1 Apaga Valvula 0,1
13 45
Inspecciona Boquilla 0,8 Busca pafio con alcohol 0,5
14 46
1 Supervisa Actividades 2° piso 4 . Pasa pafio a toda la estructura sin fin dosificador 8
5 7
Explica la importancia del chequeo de piezas 1,5 Bota pafio a la basura 0,3
16 48
Baja escaleras hasta 1° piso y espera 3 Observa y pregunta como van con las actividades 13
17 49
procede a desatornillar teflon 2 sube hasta 2° piso 0,5
18 50
Sube escaleras hasta 2° piso 0,5 Explica como armar teflon y tolva 5
19 51
Levanta y saca teflon 3 Inspecciona que tuercas y tornillos esten bien apretados 3
20 52
Sujeta teflon 1 ayuda a colocar sin fin Alimentador (2) 3
21 53
» Inspecciona sin fin dosificador 2 Baja escaleras hasta 1° piso 0,5
54
Baja escaleras hasta 1° piso 0,5 sale de zona de llenado y Llama por telefono a sala vaciado 3
23 55
Busca aspiradora 1 Entra nuevamente a zona de llenado 1
24 56
Busca materiales de aseo 1 Atornilla teflon 0,5
25 57
Pasa aspiradora a operador 2° piso 3 Sube escaleras hasta 3° piso 0,5
26 58
Observa actividades desde 1° piso 1 Inspecciona sin fin alimentador (1) 1
27 59
Pasa Materiales de aseo a operador 2°piso 3 Saca bolsa receptora de leche puesta bajo el silo 1
28 60
Sube escaleras hasta 2° piso 0,5 Instala la manga 1
29 61
Desatornilla y saca sin fin alimentador (2) 3 Baja escaleras hasta 2° piso 0,5
30 62
3 Inspecciona sin fin alimentador (2) 3 63 Inspecciona instalacion tolva 1
Sube escaleras hasta 3° piso 1 Explica la importacia de no perder tuercas o tornillos 1
32 64
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Anexo 9: Formato registro de actividades ayudante 1

NOMBRE PROYECTO:

Reduccién de Tiemps de aseo en Llenadora de crema

NOMBRE ACTOR SOMBRA: Jonathan Aguayo MEDICION N*: FECHA:
16.02.2018
SIGUE A: Patricio Abello
TIEMPO TIEMPO
N° ACTIVIDAD N N° ACTIVIDAD i
(min) (min)
1 Espera instrucciones 5 33 Sube escaleras hasta 3° piso 0,5
Recibe instrucciones del maquinista 4 Instala sin fin alimentador (1) 2
2 34
3 Espera llegada de herramientas 12 3 Atornilla acoplamiento 2
5
4 Sube escaleras hasta 3° piso 0,8 36 Baja escaleras hasta 1° piso 0,8
Procede a desatornillar tuercas 2 Comienza aspirado en 1° piso 10
5 37
6 Desarma acoplamiento motriz 1 38 Guarda materiales y aspiradora 3
Saca Sin fin alimentador (1) 1 Se queda en sala Aduana en espera termino de aseo sala vaciado 27
7 39
Baja escaleras hasta 1° piso 0,8
8 40
Busca bolsa roja 2
9 41
Sube escaleras hasta 3° piso 0,8
10 42
Saca manga unida a silo 3
11 43
. Coloca bolsa roja para evitar contaminar con leche caida del silo 1 1
Baja escaleras hasta 1° piso 0,8
13 45
Sale en busca de pafios y alcohol 11
14 46
Vuelve y corta pafios para utilizarlos 3
15 47
Sube escaleras hasta 2° piso 0,5
16 48
17 Desconecta mangueras e inyectores de nitrogeno unidos a tolva 1 29
Gira maquina para retiro de teflon 1
18 50
Espera a que saquen tolva 3
19 51
Recibe instrucciones del maquinista 5
20 52
Limpia aspiradora 1
21 53
Recibe aspiradora y materiales de aseo en 2° piso 3
22 54
Sube escaleras hasta 3° piso 0,8
23 55
Comienza aspirado sector 3° piso 23
24 56
) Realiza aseo con alcohol en contenedor y alrededores 34
5 57
Limpia sin fin Alimentador (1) 5
26 58
Baja a 2° piso y observa 0,5
27 59
Ayuda con limpieza estructuras 2° piso 8
28 60
Espera y recibe instrucciones 17
29 61
Ayuda en armado de tolva 7
30 62
Pasa aspiradora a maquinista en 1° piso 1
31 63
Instala manguera e inyectores de nitrogeno 3
32 64
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Anexo 10: Formato registro de actividades ayudante 2

NOMBRE PROYECTO:

Reduccion de Tiemps de aseo en Llenadora de crema

NOMBRE ACTOR SOMBRA: Jonathan Aguayo MEDICION N°: FECHA:
16.02.2018
SIGUE A: Daniela Andrade
TIEMPO TIEMPO
N° ACTIVIDAD i N° ACTIVIDAD .
(min) (min)
Espera instrucciones 5 Baja escaleras hasta 1° piso 0,5
1 33
) Recibe instrucciones del maquinista 4 32 Observa instalacion de boquilla formadora 3
Sale de la linea en busca de herramientas 12 Se queda en sala Aduana en espera termino de aseo sala vaciado 47
3 35
Llega y recibe instrucciones 2
4 36
Sube escaleras hasta 2° piso 0,5
5 37
Procede a sacar huincha gris (manga y tolva) 7
6 38
Recibe instrucciones de como desarmar tolva 2
7 39
Desatornilla tolva 3
8 40
Saca Tolva 2
9 41
Espera Herramientas 3
10 42
Recibe instrucciones 5
11 43
Desatornilla aspas interiores 3
12 44
Sujeta tuerca para desare de teflon 2
13 45
Junto a maquinista sacar el teflon 5
14 46
Saca sin fin dosificador 1
15 47
Espera materiales de aseo y herramientas 10
16 48
Recibe materiales de aseo 1
17 49
Utiliza escobilla para reunir leche mientras espera aspiradora 5
18 50
Espera aspiradora 26
19 51
Le pasa sin fin dosificador a maquinista en 1° piso 1
20 52
Comienza aspirado en sector tolva 2°piso 23
21 53
Comienza con limpieza de estructura 7
22 54
Limpia sin fin alimentador (2) y aspas interiores 6
23 55
Recibe instrucciones 3
24 56
Comienza con armado teflon 6
25 57
Recibe sin fin dosificador desde 1° piso 1
26 58
espera a que maquinista suba 1
27 59
Ayuda a sujeta teflon para colocar el sin fin dosificador 1
28 60
Arma tolva siguiendo instrucciones de maquinista 5
29 61
Engancha tolva y atornilla aspas interiores 3
30 62
Espera instrucciones 1
31 63
Ayuda a instalar sin fin alimentador (2) 2
32 64
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Anexo 11: Listado de entrega de llaves a personal

Libro Registro Entrega de Materiales

Pﬁ'\ E—t'\ L\()A x’T}_Q._S a

OBJETIVO: Q,o-npqo:v\;’%o dz\ e VUsSe 4 1@5?(;(\%[.&&0 de \leos

Que se entrega: |l ave pacA CANDADD HesComieATAS WOoUe™MA 2

Quien lo entrega: Jowé‘hrmm ACQU‘A\/O \y.bﬂ\

N° Nombre y Apellido N° RUT FIRMA , Fecha

1] Davld Apomo  YueesllA 19.04%_FM- ], o /3. 04 20/8
2 | fpcos Soto JALS: Jl8 FBl7 253 M VAd] J %
3 | Jose (ol DAL ] 3e4.255N A5 | o S

4 ?{fQqu)‘L@w /I/I/\/Jaz VA 2203‘3Jfﬁ /,?OL/- 20/8
s | Juad _aAan U ca-d U A0 070 T¥5-Y] L & 76 O¥.2p
6 | Dowd Arnaca Alwe da. 16 8S8Y.2335() - 116 04 20i1g|.
7] Sper Silya o 294409-1 & 7l - - 28
8 | _Shur> Treow> Ik Q.52 2257 o |/ oU-20/8
o | Yaohip fionel . €80t 818 NV /] W9 oy 2
10| (=42 4AQ05 (. M2 65| /O Jb- 05 - Zo/8
11 Y 1

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

Se deja Constancia que las partes estan en Conocimiento del objetivo y el motivo del
porgue se esta entregando el material; Lo entregado debe ser utilizado solo con un fin
especifico y sin quebrantar las normas de NESTLE.

NOTA: Su uso quedard bajo la responsabilidad de quien lo recibe,en linea con lo que indica el
reglamento interno de Orden, Higiene y Seguridad Laboral Titulo V art. 52 linea 12.
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Anexo 12: Carta Gantt Maquinista

N0

ACTVIDAD
Operador de Méguina

David Artiaga

TIEMP

ACTIVI

Acu
mula

Smin

10min

15 min

20 min

25min

30 min

35min

40min

45min

50min

55 min

60 min

65 min

0 min

75min

80 min

85 min

90 min

95 min

100min

105 min

110min

115min

120 min

125 min

130min

135 min

t Retirar leche restante del silo e interior maguina 515
2 Busqueda Candado (hacer vale e r a she) 0|3%
3 Aplica Blogueo Loto 1[3%
s Saca Boguilla Formadora LR
J Busca Herramientas 48
6 Saca mangueras de vacio e inyectores de nitrogeno 1|4
1 Saca huincha tolva 1|6
s Saca Acoplamiento motriz 2° piso 3|8
E Saca Sin fin Alimentador (2) 1|4
0 Saca Manga (2° piso) 1%
1t Desarma Tolva 10| 60
n Da instrucciones y sube aspiradora 1161
8 Aspira sector tolva 2|8
u Saca aspas interiores 1|
5 Saca sin fin Dosificador 3m
16 Explica a nelson el cuidado de sacar sin fin 17
4 Da instrucciones a operador 418
8 Saca Boquilla Formadora 2| %
8 Escobilla piezas puestas en la mesa 619
] Continua escobillando piezas 10 {100
1 Comienza Desinfeccion de piezas 3|13
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Anexo 13: Carta Gantt Ayudante

o
o

Espera que maquinista rtir leche del slo y sinfin

o
=
oo
t=24

Busqueda Candado (hacer vale e r a she)

Aplica Blogueo

Busqueda Herramientas

Saca huincha conectora entre sl ysnfi alimentador

Saca acoplamiento motriz 3" piso

Retira tomnillo Sinfin

Retira Abrazaderas entre Slo y Sinfin 3" piso

Espera huincha para colocar losa reworkal slo alimentador

Instala bolsa rework l slo alimentador

Limpieza de sinin alimentador (1]

Espera de manguera de orgeno

Limpieza de tornil snfin que fue rtirado anteriormente (Impieza con

Se utilza aspiradora para sacar eche al interior deltubo snfin

Limpieza de snfin aimentador y piso con manguiera de oxigeno

Anlica pafios humedos a varilla para impiar tubo sinfn

Limpia tubo sinfin con varil

= |lw|o|lw |l |la|lra|rc|w|—|r|—|w|—
=
=

Limpia con paro desinectante tubo sinfin{por fuera,tomillo sinfiny
Operador sale de rovema 2 0

oo
=
(=]

Comienza armado de sinfin aimentador (1)

oo
=
=3

Limpia area con escobilla

Limpia rea con aspradora 3|

~
=
=
=

Fspera paracrea nueva manga de plasico conectora entre sl y sinfn

=

Operario espera por confirmacion de término en ¢ silo aimentador 2do | 10 |1%

=
=
~

Operario retira bolsa sinfiny comienza insalacion manga conectora entre




QUE ES LA ACCION??

Colocar las herramientas necesarias
para efectuar las operaciones de
armado y desarmado

Anexo 14: Herramienta 5W 2H

PORQUE SE REALIZARA LA ACCION

Para reducir el tiempo que se pierde en
busca de ellas y por tema de calidad
en cuanto a contaminacion cruzada

Colocar los materiales de aseo
pertinentes para la actividad en
general

Porque no se cumple con la politica de
colores y se pierde tiempo en buscarlos

coachear al personal sobre el
desarmado y armado de la
maquina (1°y 2° piso)

Para asireducir tiempos de ejecucion
de actividadesy ala vez potenciar al
personal en mejora continua

Plantear una secuencia de
actividades

Para determinar responsabilidades y asi
ejecutar las acciones en el mejor
tiempo posible

factibilidad de implementacion de
tolva R2 por la misma que se utiliza
en RI1

Permitira tener un mejor espacio para
trabajar en desarme y arme de piezas
pequenas, ademas de ejecutar mejor

la impieza y desinfeccion

factibilidad de Sacar estructura Co-
Dossing ubicada en 2° y 3° nivel

Permitira la ejecucion de actividades
sin la necesidad de andar encorbado
liberando espacio para movilizarse

Cambiar mangas de plastico por las
de silicona

Esto hara que no exista fuga de leche
considerables

Instalacion de tubo vertical y
adaptador para uso de aspiradora

Actualmente la actividad es muy
insegura (subir aspiradora 2° nivel) y
propensa a causar accidentes grav es

Colocar contenedor pequeno con
separadores para dejar piezas
pequenas

Se dejan piezas en cualquier lugar,
propensas a perderse o a ser aspiradas

10

Instalar mesa para situar piezas
grandes y asi efectuar la limpieza y
posterior desinfeccion

No existe lugar fisico disponible para
realizar esta actividad, se utiliza
material de apoyo de la albro

PRIORIDAD

IMPACTO EN
TIEMPO DE LA
ACCION

QUIEN REALIZARA
LA ACCION?

Jorge duarte

CUANTO CUESTA
REALIZAR
LA ACCION?

CUANDO ESTARA
CONCLUIDA
LA ACCION?

Jueves,, 12 de Abril 2018

Jonathan Munoz

Miercoles, 14 de Marzo 2018

Jonathan
Aguayo,
Jonathan Mufioz
juntoa
Maquinistas

viernes, 13 de Abril 2018

Jonathan
Aguayo

Lunes, 05 de Marzo 2018

Jorge duarte
Hector Perez

usb

viernes, 18 de Mayo 2018

Jorge duarte
Hector Perez

viernes, 18 de Mayo 2018

Jorge Duarte

viernes, 13 de Abril 2018

Jorge duarte
Hector Perez
Jonathan
Aguayo

Lunes, 21 de Mayo 2018

Jonathan
Aguayo Jorge
Duarte

Jueves, 15 de Marzo 2018

Jorge Duarte
Hector Perez

viernes, 18 de Mayo 2018

STATUS DE LA

ACCION

CERRADA

CERRADA

CERRADA

CERRADA

CANCELADA

CERRADA

CERRADA

CERRADA

CERRADA

CERRADA
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Anexo 15: Diagramas Spaguetti Maquinista después de implementar SMED

0 Layout- Diagrama spaguetti Envase Polvo Rovema 2

'4‘"6'- >
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Anexo 16: Diagramas Spaguetti Ayudante después de implementar SMED

fl‘“«- Q_ Layout- Diagrama spaguetti Envase Polvo Rovema 2
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