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DOCUMENTAR EL CAMBIO DE FORMATO DE TODOS LOS
EQUIPOS QUE COMPONEN LA LINEA DE PRODUCCION PARA
ENVASES DE 500CC

Por: Horelyz Vasquez Vera

RESUMEN

La actividad realizada entre el 23/07/2018 y el 31/08/2018, en el Departamento
Planta, especificamente en el area de Manufactura del Embellecedor de pisos ‘Lido’

en la empresa “Better Home Products” (BHP) comprendié lo siguiente:

Estudio de las operaciones del proceso de envasado del producto Embellecedor
de pisos ‘Lido’, que abarco la recepcion y revision de los manuales de las maquinas
para identificar los respectivos elementos que las conforman. Revision, andlisis y
prueba en la linea de produccion 2 para realizar cambio de formato y/o presentacién
del producto de 1000cc a 500cc, incluyendo la identificacion de cada pieza a
reemplazar y/o modificar, y la elaboracién del manual de procedimiento especificando
los cambios. También se realizé un diagndstico de factibilidad para la reduccion de
unidades en el empaquetado del producto. Por dltimo, se hizo un analisis y

programacion de la paletizadora para incorporar el nuevo formato de 500cc.
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INTRODUCCION

Este informe esté basado en las pasantias realizadas en la empresa Better Home
Products y en la Actividad de Manufactura, especificamente todo el proceso que implica

la produccion del Embellecedor de Pisos “Lido”.

La manufactura es un producto industrial, es decir, es la transformacion de las
materias primas en un producto totalmente terminado que ya esta en condiciones de ser
destinado a la venta en el mercado correspondiente. El ingeniero en produccion observa
a la manufactura como un mecanismo para la transformacion de materiales en articulos

utiles para la sociedad.

La fabricacion de cualquier producto forma parte del sector secundario o sector
industrial de la economia, sirviendo ademas de base para el Sector Terciario que esta
destinado a los Servicios, y uno de los principales sustentos de la Recaudacion Tributaria
que gestiona las inversiones y obras estatales.

La pasantia se desarrolld en un periodo de 6 semanas. El contenido y anélisis de
las actividades realizadas consta de tres (l11) capitulos en donde se definira todo el

proceso a saber:

Capitulo I, se presentan los antecedentes historicos de la empresa, su mision,

vision, valores, objetivos institucionales y la estructura organizativa.

Capitulo 11, se enmarca todo lo referente a las actividades realizadas, los

conocimientos y experiencias adquiridas durante el proceso.

Capitulo 111, caso préactico, se describe el proceso mediante el cual se logrd

modificar la maquinaria para ajustar la produccion del Embellecedor de pisos “Lido” a
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una presentacion de 500cc y se detalla el proceso de creacion de un Manual de

Procedimientos para el cambio de formato.

Finalmente, se presentan las conclusiones obtenidas después de haber realizado las
pasantias en la empresa Better Home Products y se exponen las recomendaciones, que
serviran tanto a la empresa, ya que se presentan mejoras a situaciones que se observaron
dentro de las actividades del proceso productivo, como a cualquier estudiante de Ingenieria
de Produccion que realice pasantias similares ya que le servira de apoyo para el

desenvolvimiento en sus futuras pasantias.
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1. OBJETIVOS

1.1 Objetivo General:

Documentar los distintos procedimientos practicos que se llevan a cabo en la
empresa Better Home Products, para la produccion de una presentacion de 500cc con la

finalidad de optimizar las ventas del Embellecedor de pisos “Lido” a nivel nacional.

1.2 Objetivos Especificos:

1. Leer los manuales de cada una de las maquinas que componen la linea.

2. Documentar, analizar y sintetizar el cambio de formato de 1000cc y 830cc a 500cc.

3. Diagnosticar la factibilidad para la reduccion de 24 a 12 unidades del producto que

se despacha dentro de la caja.
4. Redisefar las dimensiones de la caja donde sera entregado el producto final.
5. Realizar la entrega del manual de procedimientos de los cambios de formato.

6. Realizar la nueva programacion de la “Paletizadora”.
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CAPITULO |

2. MARCO EMPRESARIAL

Razo6n social:

Better Home Products CA

Rif:

J-00007791-6

Direccién:

Situada en la calle El Rincon, Zona Industrial Terrinca, sector VValle Arriba, Guatire
- Edo. Miranda.

2.1 Resefa Historica de Better Home Products

Better Home Products, C.A. fue fundada el 7 de enero de 1966 por Cornelio Debrot
y Roland Fregi. En 1967 sale al aire el mas famoso comercial que ha tenido la television
venezolana, el de la frase "puede pasar con confianza!”, el del Limpiador de Pocetas m.a.s.
Con el pasar de los afios, BHP fue incorporando una serie de productos para la limpieza del
hogar que abarcan todos los productos necesarios para el mantenimiento del hogar. Better
Home Products, C.A. es hoy por hoy una de las empresas mas importantes a nivel nacional
de productos de limpieza para el hogar, lo cual es motivo de orgullo para quienes dia a dia
dedican su mejor esfuerzo al desarrollo de esta gran corporacion venezolana, que abastece
un mercado en permanente expansion, y que orienta su vision hacia los retos de una nuevay

cambiante realidad, para seguir ofreciendo la calidad que le ha caracterizado.
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2.2 Presentacion de la Empresa

Better Home Products, C.A. integra un conjunto empresarial constituido por
oficinas administrativas, plantas envasadoras, almacenes y centros de distribucion,
repartidos a lo largo del territorio nacional, en los cuales, se lleva a cabo un complejo
proceso diario de disefio, produccion y almacenaje; gracias al decisivo aporte de su filial
American Distribution de Venezuela, C.A. logran alcanzar integramente los mas

distantes rincones del pais.

2.3 Mision de Better Home Products

Elaborar productos de limpieza para el hogar, de alta calidad, con precios

accesibles y que se hagan indispensables en la vida diaria del consumidor.

e Compromiso: Estar permanentemente dispuestos a dar lo mejor de cada uno de
nosotros, participando activamente con la organizacion para el cumplimiento de
sus objetivos.

e Servicio: Responder de manera oportuna a las necesidades de nuestros clientes,
propiciando una relacion continua duradera.

e Calidad: Hacer las cosas bien y a tiempo para satisfacer las necesidades de
nuestros clientes.

e Honestidad: En el trato ético y profesional hacia nuestros clientes, agentes,
empleados, acciones y a la comunidad en general a quienes es enfocado nuestro
servicio.

e Desarrollo: Fomentar el interés por la preparacion y actualizacion personal
promover el desarrollo de nuestros colaboradores intermediarios.

e Respeto: Valorar a las personas que colaboran con nosotros en sus capacidades y

brindarles un trato justo a todos aquellos con quien tenemos relacion.
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2.4 Vision de Better Home Products

Ser la empresa lider y de vanguardia de productos de limpieza para el hogar en el
mercado venezolano, satisfaciendo las exigencias de calidad y confiabilidad de consumidor.
e Creer en los demés.
e Creer que Better Home Products es socio de la gente.
e Creer que el cambio es una oportunidad.
e Creer que el cliente debe ponerse en primer lugar.

e Creer en el crecimiento y la prosperidad.

2.5 Valores de Better Home Products

Lealtad
Nuestros colaboradores trabajan en equipo, demuestran compromiso y respeto a los

valores de la empresa, somos reciprocos en la confianza depositada en cada uno de nosotros.

Responsabilidad
Entendemos como el cumplimiento de las funciones, dentro de la autoridad asignada.
Nos comprometemos con la sociedad, el servicio a los demas. Asumimos y reconocemos las

consecuencias de nuestras acciones.
Liderazgo

Somos personas comprometidas en dar ejemplo, influyendo positivamente en el

trabajo de los demas, generando un trabajo en equipo que produce resultados exitosos.

2.6 Objetivos generales

e Organizar una estructura formal similar a la de una gran empresa que preveé cargos y

mecanismo de control para un gran crecimiento.
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e Afianzar nuestro mercado nacional y expandir nuestro servicio hacia otras areas

geogréficas del Territorio Nacional.
e Obtener utilidades razonables.

e Mejorar o afianzar la comunicacion entre todos los miembros de nuestra
organizacion.

e Optimizar nuestro sistema de computo.

2.7 Estructura organizativa
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Figura 1.1: Estructura Organizacional Better Home Products, Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO Il
3. MARCO TEORICO

3.1 Cadena de suministro

Las cadenas de suministros también conocidas como cadenas de abastecimiento, son
un conjunto de actividades u operaciones involucradas para llevar a cabo el proceso de venta
de un producto en su totalidad. Lo principal es mantenerla dinamica, es decir que exista un
flujo de informacién continuo de todo el proceso de obtencion y fabricacién. Una buena
direccion de la cadena de suministros puede no sélo reducir costos, sino también generar
ventas. (Arcia, 2018)

Logistica y la cadena de suministro es un conjunto de actividades (transporte,
manufactura, control de inventario), que se repiten muchas veces a lo largo del canal de flujo,
mediante las cuales la materia prima se convierte en productos terminados y se afiade valor
para el consumidor. Dado que las fuentes de materias primas, las fabricas y los puntos de
venta normalmente no estan ubicados en los mismos lugares, y el canal de flujo representa
una secuencia de pasos de manufactura, las actividades de logistica se repiten muchas veces

antes de que un producto llegue a su lugar de mercado. (Ballou, 2004)

3.2 Logistica

La Logistica es la parte del proceso de la cadena de suministro que planea, lleva a
cabo y controla el flujo y almacenamiento eficiente y efectivo de bienes y servicios, asi como
de la informacion relacionada desde el punto de origen hasta el punto de consumo, con el fin
de satisfacer los requerimientos del cliente. (Ballou, 2004)

La logistica controla los valores de tiempo y lugar de los productos, principalmente
mediante el transporte, el flujo de informacion y los inventarios. Los productos y servicios
no tienen valor a menos que estén en posesion de los clientes (tiempo) y donde (lugar) ellos

deseen consumirlos.
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Los costos de logistica son sensibles a caracteristicas como peso del producto,
volumen (cubico), valor y riesgo. En el canal de logistica pueden alterarse estas
caracteristicas por medio de disefio de empaque o por el estado de terminacion del producto
durante el envio y el almacenamiento. (Ballou, 2004)

El producto esta compuesto por una parte fisica y de una parte intangible, que juntas
conforman lo que se llama la oferta total del producto de una empresa. La porcién fisica de
la oferta del producto se compone de caracteristicas como peso, volumen y forma, asi como
peculiaridades, desempefio y durabilidad. La parte intangible de la oferta del producto puede
ser un apoyo después de la venta, la reputacion de la compafiia, la comunicacion para
suministrar una informacion correcta y a tiempo (por ejemplo, seguimiento en el envio),
flexibilidad para satisfacer las necesidades individuales de los clientes y posibilidad de
recuperacion para rectificar errores. (Ljundberg, 1995)

Tanto el nivel de demanda como su dispersion geografica influyen fuertemente en la
configuracién de las redes de logistica. (Ballou, 2004)

Mientras que en el pasado la distribucion fisica (logistica) fue considerada como la
ultima frontera de las economias de costo, ahora es la nueva frontera de la generacion de
demanda. (Druker, 1962)

3.3 Demanda

La demanda es la solicitud para adquirir algo. En economia, la demanda de es la
cantidad total de un bien o servicio que la gente desea adquirir.

Comprende una amplia gama de bienes y servicios que pueden ser adquiridos
a precios de mercado, bien sea por un consumidor especifico o por el conjunto total de
consumidores en un determinado lugar, a fin de satisfacer sus necesidades y deseos. (Ucha,
2017)

La planificacion de la demanda es una actividad integrada en un concepto superior

Ilamado cadena de suministro.
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No se puede hablar de planificacion de la demanda en las organizaciones si no existe
la clara intencion de desarrollar esta actividad. Asi, refiere que si no se dispone de un software
adecuado o la gestion del inventario no esta correctamente asociada a la planificacion, no se

estara realizando una verdadera planificacion de la demanda.

Y para desarrollar de manera eficientemente la planificacion de la demanda en la
organizacion, se pone énfasis en la necesidad de entender el rol que cumple esta actividad en

la cadena de suministros. (Felipe, 2016)

3.4 Productos para el consumidor

Los productos para el consumidor son aquellos que estan dirigidos a los consumidores
finales. La gente de marketing ha reconocido desde hace tiempo las diferencias basicas en la
manera en la que los consumidores van a seleccionar los bienes y servicios, y dénde
comprarlos. Una clasificacion de productos para el consumidor compuesta de tres partes ha
sugerido: productos de conveniencia, productos de seleccion y productos especializados.
(Ballou, 2004)

3.5 Proceso

Un proceso es una secuencia de pasos dispuesta con algun tipo de logica que se enfoca
en lograr algun resultado especifico. Los procesos son mecanismos de comportamiento que
disefian los hombres para mejorar la productividad de algo, para establecer un orden o

eliminar algun tipo de problema. (Definicion, s.f.)

10
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3.6 Manual de procedimiento

Un Manual es un instrumento administrativo que contiene en forma explicita,
ordenada y sistematica informacién sobre objetivos, politicas, atribuciones, organizacién y
procedimientos de los 6rganos de una institucion; asi como las instrucciones o acuerdos que
se consideren necesarios para la ejecucion del trabajo asignado al personal, teniendo como

marco de referencia los objetivos de la institucion. (Definicion, s.f.)

El manual de procedimientos es "un instrumento de apoyo en el que se encuentran
de manera sistematica los pasos a seguir, para ejecutar las actividades de un puesto

determinado y/o funciones de la unidad administrativa.” (Gomez, 2001)

De acuerdo con la definicion anterior se puede indicar que, si un manual de
procedimientos se encarga de describir de forma detallada, y enfatiza en cada paso de una
determinada actividad, entonces, dicho documento adquiere mucha relevancia para las

personas que pertenezcan a una organizacion.

3.7 Diagrama de flujo

El flujograma también es conocido como diagrama de flujo y en este sentido,
representa de manera grafica de un proceso que puede responder a diferentes &mbitos:
programacion informatica, procesos dentro de una industria, psicologia de la cognicion o el

conocimiento, economia, entre otros.

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de un proceso. Cada paso del
proceso se representa por un simbolo diferente que contiene una breve descripcion de la etapa
correspondiente. Los simbolos graficos del flujo del proceso estan unidos entre si con flechas

que indican la direccién.

11
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3.8 Cuello de Botella

Decimos que en nuestra cadena de produccion tenemos un cuello de botella cuando
una fase de nuestro proceso productivo es mas lenta que las demas y eso ralentiza nuestro
proceso de produccion en general. Dicho de otra manera, un cuello de botella es
una restriccion de la capacidad del sistema que nos produce una caida considerable de la
eficiencia. Es muy frecuente escuchar la frase que “una cadena es tan fuerte como su eslabon
mas débil”, esto quiere decir que la capacidad de nuestro proceso sera la definida por aquella
etapa que tiene menor capacidad, es decir el cuello de botella (el proceso no puede ir mas
rapido de lo que pasa a través del cuello de botella). (Romero, 2016)

12
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CAPITULO 111

4. MARCO METODOLOGICO

La investigacion cientifica segun Kerlinger (1995), se define como un tipo de
investigacion “sistematica, controlada, empirica y critica, de proposiciones hipotéticas sobre

las presumidas relaciones entre fendmenos naturales.”

Existen tres criterios significativos en la clasificacion de la investigacion cientifica,
los cuales son:
e Segun el propdsito de la aplicacion inmediata de los resultados obtenidos se habla
de investigacion basica y aplicada.
e Segun los objetivos perseguidos en la investigacion se manejan cuatro
modalidades: investigacion exploratoria, descriptiva, correlativa y explicativa.
e Por ultimo, de acuerdo a la fuente que origina la formacién, se habla de

investigacion documental, de campo y experimental.

Segun lo expuesto anteriormente la presente investigacion es de tipo aplicada,
exploratoria y de campo. Es aplicada debido a que la metodologia propuesta es de pronta
aplicacion a la empresa, exploratoria ya que segin lo establecido por Méndez (1998): ... Es
el conocimiento previo que tiene el investigador sobre el problema planteado, los trabajos
realizados por otros investigadores, la informacidn no escrita que poseen personas que por
su relato pueden ayudar a reunir y sinterizar sus experiencias.” Y por ultimo de campo ya
que consiste en la recoleccion de datos directamente de la realidad donde ocurren los hechos,

sin manipular o controlar variable alguna.

4.1 Fase 1: Induccion a la Empresa

e Se realizé la induccién a la empresa para ir conociendo su mision, vision,
valores y mejores practicas.

e Lectura del plan de estrategias a seguir.

13
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e Recoleccion de datos de los procedimientos para realizar el cambio de formato.
e Levantamiento de diagramas de flujo.
e Levantamiento de puntos criticos, cuellos de botellas, riesgos, registro.
4.2 Fase 2: Documentacion
e Andlisis del manual de cada equipo que pertenece a la linea de produccion.

e Anadlisis comparativo de cambios en las lineas de produccion hasta la

actualidad.

e Anaélisis de programacion de paletizadora.

4.3 Fase 3: Estudio de factibilidad
e Estudio de reduccion de unidades del producto a empaquetar.
e Pruebas con el pulpo de la empaquetadora.

e Rediseiio de dimensiones de los corrugados donde se entrega el producto

terminado.

4.4 Fase 4: Parametrizacion de la paletizadora

e Toma de medidas para los calculos a programar en la paletizadora.

4.5 Fase 5: Realizacion del manual

e Levantamiento y entrega del manual de procedimientos.

14
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CAPITULO IV

5. DESARROLLO

En el proceso de pasantias se pudieron reforzar los conocimientos tedricos
adquiridos durante el periodo de estudio. Las actividades realizadas en el Departamento de
Manufactura de BHP, se desarrollaron de la siguiente manera:

Durante el proceso de pasantias se logro el objetivo principal, reforzar los
conocimientos teodricos adquiridos hasta el momento en la carrera de Ingenieria de
Produccidn. Dentro de la empresa BHP se adquirié grandes conocimientos con respecto a las
diversas operaciones realizadas en el Departamento de Manufactura, dichos conocimientos
se basan en: revision del manual de cada maquina (Posicionadora de envases, Llenadora,
Tapadora, Etiquetadora, Encajonadora, Paletizadora) que se encuentra en la linea de
produccion del embellecedor de pisos “LIDO”, con la finalidad de adquirir todo el
conocimiento sobre el funcionamiento y mantenimiento de cada una de ellas y poder
identificar cuales piezas debian ser cambiadas en cada maquina para lograr finalmente el
cambio de formato. Para comprender y estudiar el funcionamiento de este proceso se realiz6

el siguiente diagrama de flujo.
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Diagrama de Flujo Linea de Produccidn Desinfectantes (Planta El Rincdn)
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Figura 5.1: Diagrama de flujo Better Home Products.
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No se detectd ningln punto critico, es decir, zona de peligro en la linea de produccion
debido a que esta linea es completamente automatizada y no requiere de participacion
humana, salvo para controlar la operacion de los equipos. Igualmente, pudimos detectar que
la maquina Encajonadora es considerada como un cuello de botella que ralentiza el proceso
global de produccion, debido a la deficiencia que presenta al momento de succionar las
botellas.

Luego de culminada la primera parte (analisis de linea de produccion), se debian
realizar distintas pruebas con el pulpo de la Encajonadora para lograr empaquetar 12 unidades
con el nuevo formato, esto debido a que el pulpo trabaja con 24 unidades y el objetivo era
con el mismo pulpo lograr empaquetar las 12 unidades requeridas sin dafiar el corrugado.
Adicional a esto, se redisefiaron las dimensiones del corrugado para llevar a cabo el
empaquetado de manera eficiente y exitosa. Cumplido este objetivo logramos minimizar
costos, ya que utilizamos el mismo equipo para lograr empaquetar tanto 12 como 24 unidades

del mismo producto.

Cubierto el objetivo anterior, con las nuevas medidas producto del redisefio del
corrugado, se procedié a reprogramar la paletizadora cuya finalidad es la de colocar
productos generalmente almacenados, para luego ser despachados a los clientes respectivos.
La paletizadora es un equipo que trabaja con dispositivos electrénicos muy usados en
automatizacion industrial, llamados “PLC” o “Controlador Logico Programable”. Consta de
un brazo y dos placas capaces de sostener una o dos cajas por vez, puede trabajar de forma
manual y automatica, sin embargo, para lograr un funcionamiento 6ptimo se requiere

implementar una programacion.

Se dividio en dos (2) etapas:

Etapa 1: Representacion tedrica

Se procedio a registrar los datos del corrugado redisefiado para crear la nueva

parametrizacion.
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Se tomaron medidas respecto a los ejes X, y, z de forma manual para saber la posicién en la
paleta de cada una de las cajas, y de esta forma prevenir que ninguna quedara por fuera. En
esta etapa se planed la disposicion de las cajas en la paleta tomando dos modelos en capas

par e impar. De esta forma se concluye que la paleta contara con 5 capas de cajas, 2 capas

pares y 3 capas impares.

X5

X6

X2

x
W

Figura 5.2: Capa par en la paleta. Representacion tedrica.

Figura 5.3: Capa par en la paleta. Representacion practica.




UNIVERSIDAD SIMON BOLIVAR @

X1 X2

Figura 5.4: Capa par en la paleta. Representacion tedrica.

Figura 5.4: Capa par en la paleta. Representacion préctica.

Etapa 2: Representacion préctica

Manipulando los datos teoricos, se llevaron a la practica y luego de varios ensayos
se lograron las medidas precisas; de esta forma se procedié a guardar en la memoria del
dispositivo para luego ser utilizada por los operadores.

Es importante resaltar que la programacion se considera confidencial para los
trabajadores de la empresa y para acceder a la memoria del programa hace falta una

contrasefia que nos fue proporcionada por la tutoria industrial.
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Culminado este andlisis se procedi6 a la redaccion de un Manual de Procedimientos

para la Linea de Produccion 2.

Con este nuevo disefio se busco mejorar los resultados de venta y de esta forma
lograr una ventaja competitiva, es decir, una ventaja Unica y sostenible respecto a sus
competidores. Permite proveer a mayores cantidades de abastecimientos con los productos

terminados y de esta forma mantener o mejorar el poder adquisitivo de la empresa.
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CAPITULO V

6. CONCLUSIONES

El producto de la logistica y de la cadena de suministro es un conjunto de
caracteristicas que pueden ser manipuladas en el proceso de produccién; hasta el punto en
que las caracteristicas del producto pueden ser modificadas una y otra vez 0 muchas veces

para obtener una mejor posicion en el mercado y poder crear una ventaja competitiva.

La alteracidn de las caracteristicas de un producto puede cambiar de forma valiosa
el elemento de costo; el costo de ventas perdidas disminuye ante un servicio mejorado, debido
a esto, estratégicamente se decide la reduccion del volumen del embellecedor de pisos
“LIDO”. La decision del cambio en el formato se debe a un tema de costos y poder
adquisitivo de los clientes de Better Home Products, la reduccién de productos

empaquetados, solo las grandes empresas podrian comprar cantidades importante.

Tomando en cuenta las necesidades de la empresa, se queria obtener una
informacion detallada, ordenada, sistematica e integral de todas las modificaciones
ejecutadas durante la reduccion de volumen, por ende, se decidio desarrollar un manual de
procedimientos; donde se plasmaron todos los detalles y pasos a seguir por los operarios e
ingenieros de planta, de tal forma de evitar retrabajos, pérdidas de material y, por ende,
tiempo y dinero.

Cuando resulta poco préactico proporcionar a los clientes el nivel de servicio
deseado, la informacion actual sobre el estado del servicio puede utilizarse para reducir los

efectos negativos del bajo desempefio del producto.

Winston Churchill (Libro de Control de Pérdidas) dice: “Mirar es una cosa. Ver lo
que se estd mirando es otra. Llegar a aprender de lo que se entiende, es algo mas. Pero llegar

a actuar en base a lo que se ha aprendido, es todo lo que realmente importa.”

21



UNIVERSIDAD SIMON BOLIVAR @

7. RECOMENDACIONES

e Realizar induccion al personal operativo sobre los cambios y mejoras realizados
en la linea de produccion (lo que se establecio en el manual de procedimiento),
asi como también a todo el nuevo personal.

e Para facilitar el cambio de formato, se recomend6 marcar las piezas a cambiar,
de tal forma que se pueda identificar facilmente por el operador la pieza de cada
presentacion.

e Tomando en consideracién los avances tecnoldgicos, se sugirio revisar el paso
de la etiquetadora, ya que las etiquetas pegadas con cola pueden despegarse
facilmente antes o luego de ser entregado al cliente. Se le recomendo el uso de
etiquetas termoplasticas debido a que no se dafian facilmente y mejora de la
presentacion del producto.

e Se puede colocar un sello termopléstico como banda de garantia para asegurarse
que el producto llegue completamente sellado al cliente final. Es importante
destacar que el equipo que se utilizaria para las bandas termoplasticas, aplica

tanto para las etiquetas como para el sello de garantia.
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ANEXOS

Anexo 1: Manual de procedimientos. Fuente: Elaboracion propia

CAMSIO DE FORMATO A SDOCC DE LA LINEA 1Y 2 DE LAS
INSTALACIONES DE BETTER HOME PRODUCTS, CA. TTTER 1A PHOOLCTS, ©.A.

 Dooumento: | ]
Rev.: Fooha: 31/082018

1. Objetivo

Fijar loz Procedimientos a seguir para reslizar el cambio de formato 2 300cc en 2 lines d= cioro y
embefiececor de pisos ‘Lido”.

2. Alcance

El presente procecimiento abarca desde I solicitud del cambio ce formato, hasts que s
maguinaria este lista en jas instalaciones de Better Home Products, CA.

3. Responsable

Sera responsable ce cumpiir con el odjetivo el jefe de Planta o quien haga sus veces, &f supervizor
ce procuccion, el Jefe ce Mecanico, s mecanicos y 103 operadores de las ineas de Better Home
Products, CA

4, Materiales, insumos, equipos
e Manuai de instruccones de las maguinas.

Herramientas suministradas por ia empresa Dozimur S.L.
Llaves pequenas (Beve 17 mm, 13 mm, Aien 6 mm)

5. Procedimiento:
5.1. Posicionadora

RESPONSABLE ACTIVIDAD

Mecanico | - Cambia Jos moides y emducos de acuerco 3 Jos NUMerss colocados en cads
uno de elioz. El mokde zale 3 presion (1) y el embudo se Je presionan unas
pinzas del laco izquierdo {2).

Operacor - Gradusa las barandas a pre:ion coiocando el envase y odservando su
moviizacion a traves de allaz.
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CAMSBIO DE FORMATO ASOOCC DE LALINEA1 Y2 DELAS
INSTALACIONES DE BETTER HOME PRODUCTS, CA.

BETTER 0 PRODLCTR, G A

Dooumento:

Rev.: Feoha: 31/082018

5.2. LUenadora:
RESPONSABLE ACTIVIDAD
Mecanico - Cambia laz estrelias y rinoneras de acuerco a 1oz NnUMeros colocados an cada
Mecanico uro de alios.
Mecanico
= Saca el tornilio del eje ce ia tapadora.
- Cambia los soportes ce 103 picos de Is Bienacora por unos maz largos.
- Cambia la estrefia ce ia ruecs grande que lievs los envases 8 ser lienacos, ce
scuerdo 8 [a marcs qQue tiene cada una de las  piezas.
Mecanico - Ls media luna del ares de is tapacors, sale guitando los tomillos que Ia
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CAMBIO DE FORMATO ASDOCCDELALINEA1 Y2 DELAS
INSTALACIONES DE BETTER HOME PRODUCTS, CA.

L0 N—-—

Rev.- Fooha: 31082018

NOTA: En el formato de 330cc los tornillos gue se encuentran en las estrelias
0N 103 Mas cortos, 8l cambiar de formato €305 tomillos pazan a las rinoneras

- Baja el zensor gus cetecta el pazoce laz boteia:z parz =i formato ce 300cc,

- Para bejar laz Doguillas de i lienadora, Duzca Ia opcion en i pantalis “Altura

se baja hasts el tope de la botella.
-l -

Gracda laz barandaz a Pf&iéﬂ colocando el envase y obzervando zu

sostienen
Mecanico
y 3¢ colocan zin seperadores.
Operacor
para is liveracon ce tapas.
de boguilias”
Operacor
movilizacon a travas de alaz
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CAMBIO DE FORMATO A S00CC DE LA LINEA 1 Y 2 DE LAS (8)(HXP)

INSTALACIONES DE BETTER HOME PRODUCTS, CA. nerY PRODUGTS, C A,
 Documents:
Rev_- Fooha: 21082018
5.3. Etiquetadora:
RESPONSABLE ACTIVIDAD

Operacor - Cambia los discos de arrastre y rinoners para el formato que se deses.
Utilzamos les mismos tornilios.
- Baja Ia baranda hasta su tope minimo.

Operacor | - El equipo de cols caliente con cos mangueras lo bajs hasta llegar 8l mecio
del envase.
- Cambia la piezs que suministrs is cols calients s uns mas pequena. (piztols)
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CAMBIO DE FORMATO ASCOCCDELALINEA1 Y2 DELAS
INSTALACIONES DE BETTER HOME PRODUCTS, CA.

BETTER 0 PRODMITE, G A

Dooumento:

Rev.: Fooha: 31/082018

Operacor

- Cambia los dientes que ajustan ias etiquetas [1).

- Aficja el carro que lleva i etigueta (2] y 1o baja por ser un envase pequeno.

r

Operacor

- Baja = piaca superior de Ia base gue lleva el carro de s etiquetas, de forme
manusi rotando 503 tornsios.

Operacor

- Gradus el sensor que suminiztra la cola caliente
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CAMSIO DE FORMATO ASDOCCDELALINEA1 Y2 DELAS
INSTALACIONES DE BETTER HOME PRODUCTS, CA.

PRODITE, GA

Dooumento:

Rev.- Fooha: 310872018

Operacor |- Gradus las barandas 2 presion
moviizacion & traves de allas.

Operacor - Gradus 2] zapsor que permite que 2 adhiera Ia etig

colocanco i envase y obzervando zu
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CAMBIO DE FORMATO A SD0CC DE LA LINEA 1 Y 2 DE LAS (8)(HX(#)

INSTALACIONES DE BETTER HOME PRODUCTS, CA. AETTE PRODUCTE, G.A
_Booum.mo:
Rev.: Feoha: 31/082018

5.4. Encajonadora:

RESPONSABLE

ACTIVIDAD

Mecanico

- Quita ls entracs de aire y ze desconscta una manguers que fibera Ia pre:ién
del sistema. Remueve el pulpo.

Mecanico

- En |a zona ce preparacion de envases para el pulpo (3], saca i pieza que
empujs los envazes (1]

- Las piezas que forman parte de s preparacon de envase {2 y 4} Iz acerca
entre zi, hasta coincidir con las dimenziones obtenidas :es(:n la canticad de
envazes que se deses embalsr, en este caso 24 envases.

- Ajusta los senzores, ceben estar direccionados hacia ia tapa oe 103 envases.

-Q,*1 i

Mecanico

- Cambia el succionador ce 03 COrruZacos, POr uno de menor tamano.
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CAMSIO DE FORMATO A SDOCC DE LA LINEA 1 Y 2 DE LAS (B)(HXP)

INSTALACIONES DE BETTER HOME PRODUCTS, CA. ETTER HOME PRODACTS, C.A
Booumho:
Rev.: Feoha: 31/082018

Mecanico

- En i= formadora de csjas, ajusta iss barandas manusimente y el resorte
nferior (I} que soports los corrugados lo mueve de derecha a izquierds,
debe ir justo en el dodlez ce Is cajs.

- Airesorte supenior (S| ke hizo una pieza adicional que para ser modificado el
resorte, 1o mueve de arriba hacia abajo

Mecanico

- Sube el soporte donde va Is caja formada hasta la marca, Ziranco la maniiia.

Mecanico

- Baja las guss que cierran las solapas de Ia caja.

- Mueve ilas bandas tranzportadoras hasta ajustaries a las dimensiones de la
caja, cebico 8l cambio de gimenzon ce laz mizmas. Da = formacors de cajes
y de Ia teipadors automatica
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CAMSIO DE FORMATO A 500CC DE LA LINEA 1 Y 2 DELAS
INSTALACIONES DE BETTER HOME PRODUCTS, CA. WTTTEN 13T PHOOUCTH, © A

Dooumento:

[Rev.: Feoha: 31/082018

—_—

Operacor - GradGa laz barandas @ presion colocanco el emvaze y observando su
moviizacon » traves de alias.

,

5.5. Paletizadora:

RESPONSABLE ACTIVIDAD
Supervisor [Jefe de - Vaaformato
mecaricos - Saleccions =l formato de 300cc

- Fulsa sceptar
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CAMBID DE FORMATO A SO0OCC DE LA LINEA 1 Y 2 DE LAS
INSTALACIONES DE BETTER HOME PRODUCTS, C.A.

000

BETTEN MOk FRGOAOTE, O.A
Doourrssnbo:
Rev_: Feendha: 31EEIE

6 MNormas de acceso a la planta El Rincon de Batter Home Products, C.A.:
& Todao Errplzuc-:l dele marcar su enbrads y 52 de &n el idestificsdor
& Toda =rr'|:I=||-:-:| dede tener sw =QuDo o arobecodon, asCoD, Dotas de= sREU rickad.

ELAECRADD POR:

REWISADD POR:

APROBADD FOR:

Horslyz Wasguez y

Salmzar

Aimas

Gerente de manutachurs: lesus

Arevak.

Jefe  de

[uiule

MecEnicos:

Carlos

Geremts de manuechure: lesus

Areyvala,
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