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RESUMEN

Cerveceria Nacional S. A. estd presente en el mercado Ecuatoriano desde 1913,
siendo un icono representativo cuando se trata de elegir una bebida de moderacion por
su sabor y frescura. Debido a sus modernos procesos de produccion y calidad la hace

unas de las mejores empresas del mundo.

En estos ultimos afios el mercado ha crecido notablemente en donde se ve la
necesidad de incrementar las producciones para cubrir la demanda local.

El proposito de nuestro estudio es eliminar el cuello de botella que se produce en la
linea de produccién, enfocados en el mejoramiento continuo de los procesos de
embotellado. Nuestro objetivo principal es el disefio de un amortiguador o mesa de
acumulacion que servird para acumular botellas cuando se presente un evento de
micro paradas en la linea. A la vez nuestro proyecto fue realizado por la consultoria a
expertos del area de produccion y mantenimiento que lo hace técnicamente viable,
ademas mejorard las condiciones inseguras del area de embotellado y se beneficiara

en la reduccion de los costos de mantenimiento y el incremento de la produccion.
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ABSTRACT

Cerveceria Nacional S.A. is present in the Ecuadorian market since 1913, being a
representative icon when it comes to choosing a beverage of moderation for flavor
and freshness. Due to its modern production processes and quality makes it one of

the best companies in the world.

In recent years the market has grown significantly in where you see the need to
increase production to meet local demand.

The purpose of our study is to eliminate the bottleneck that occurs in the production
line, focused on continuous improvement of processes bottling. Our main goal is to
design a buffer or storage table that will serve to accumulate bottles when an event
of micro stops on this line. While our project was conducted by consulting experts in
the area of production and maintenance that makes it technically feasible but will also
enhance the unsafe conditions bottling area and benefit in reducing maintenance

costs and increasing production .
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INTRODUCCION

El siguiente estudio se realizara en la empresa Cerveceria Nacional. El analisis
surge de la necesidad de determinar qué factores intervienen en la problematica del
elevado nuimero de micro paradas a la entrada del pasteurizador durante el
embotellado de cervezas. Estas micro paradas son producidas por diversos factores
que originan acumulaciones y provocan paralizaciones en los transportadores de

botellas a la entrada del equipo, lo cual disminuye la eficiencia de la produccion.

Esta empresa estd empefiada en elaborar procedimientos de produccion cuyo
objetivo principal tiene por finalidad la reducciéon de las horas muertas o tiempos
improductivos. Estos tiempos perdidos afectan en mayor medida a los procesos y de
manera directa a sus costos operativos, lo que ha creado en ellos la necesidad de

reducir o eliminar los mismos.

La investigacion tiene como objetivo minimizar el elevado nimero de microparadas y
asi disminuir costos por tiempos muertos. Esto implicara un aumento en el
rendimiento de la linea de produccion y la busqueda de posibles soluciones que

daran como resultado la disminucién de paradas no deseadas.

La investigacién se enfoca en los problemas mecénicos y de control automético,
como sensores de localizacion que originan los llamados cuellos de botella en la
produccion. Las fallas son muy evidentes, causando pérdidas de produccién a la

empresa y dafios graves al equipo cuando éstas ocurren.

Nuestro proyecto estd basado en el analisis y revision de datos historicos de
paradas, dafios, e informes de mantenimiento. Ademas hemos incluido informacion
de varios autores de los cuales hemos tomado temas especificos concretos que

utilizaremos durante el desarrollo del mismo.



Nuestro enfoque es directo, claro y facil de asimilar e incluimos un marco tedrico que
despeja toda duda sobre el funcionamiento del equipo y los criterios utilizados para

la propuesta.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

11 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.1 Problematizacién

Cuando una maquina tiene interrupciones cortas y no trabaja a velocidad constante,
se producen microparadas y las consecuentes pérdidas de velocidad. Esta situacion
es generalmente causada por pequefios problemas tales como blogueos producidos
por sensores de presencia o acumulaciones en las cintas transportadoras. Estos
pequefios problemas pueden disminuir de forma dréstica la efectividad de la linea

envasadora.

El problema esti enfocado al estudio de los tiempos improductivos en el proceso de
transportacion y envasado de las cervezas en la pasteurizadora. En dicho proceso
se utiliza un equipo con una capacidad de 90.000 bph que sufre de dafios
mecénicos, lo cual no le permite un desenvolvimiento eficiente en el proceso

productivo.

Se analizaran los problemas mecénicos y de control automaticos de la linea
productiva con la finalidad de evaluar los resultados si pertenecen a la mala

operacion del equipo, mal mantenimiento o el uso de piezas inadecuadas.

Para aumentar la duracion de produccion de la linea y evitar averias de equipos en
el futuro, se debe implementar un plan de mantenimiento efectivo para disminuir el

tiempo de las micro paradas.

El andlisis de tiempos de parada permitird evaluar diferentes parametros de
evaluacion de las maquinas o de la linea, como son:

3



=  Confiabilidad.
= Rendimiento.
= Disponibilidad.

= Velocidad efectiva.

La pasteurizadora de cerveza se alimenta por dos lineas de transportacion:
= Lalinea superior aérea, la cual no tiene problemas operativos ni técnicos;
= El transportador inferior, donde se centra la problematica. Este transportador
constituye el cuello de botella, ya que se producen atascos en la produccién

debido a las micros paradas que interrumpen la velocidad de produccion.

La mayoria de las fallas, paradas y micro paradas ocurren a la entrada del
pasteurizador en el piso inferior, siendo el tramo més corto de los transportadores de
botellas. Cuando se genera una micro parada en el mismo (piso inferior) se pierde
eficiencia ya que la envasadora de bebidas deja de llenar por las acumulaciones en
los trasportadores de botellas, siendo las producciones de 50.000 docenas por

turno.

1.1.2 Delimitacion del problema

El presente trabajo se realizara en Ecuador en la provincia del Guayas en el
canton Guayaquil y esta ubicada la empresa en el parque industrial Pascuales en el

Km 16 %> via a Daule.

= Area: Pasteurizadora de cerveza.

= Lugar: Empresa Embotelladora de Cerveza, Parque industrial Pascuales,
Km 16 %2 via a Daule.

= Ciudad : Provincia del Guayas en el cantén Guayaquil.

= Tiempo: Este proyecto se desarrolla en el periodo comprendido de 2012-
2013.



1.1.3 Formulacioén del problema.

¢Qué factores originan el elevado nimero de micro paradas a la entrada del
pasteurizador en una empresa embotelladora ubicada al norte de la ciudad de

Guayaquil?

1.1.4 Sistematizacion del problema

= Cbmo influye la concentracion de lubricacion en el descarrilamiento de las

cadenas TT?

= ;Como influye el mantenimiento de los sensores a la entrada de los
transportadores del pasteurizador en el envio de sefiales falsas al plc y al

variador de velocidad?

= ¢Cbomo influye el mantenimiento en los cilindros hidraulicos en la disminucién

de velocidad de arrastre en el piso inferior del pasteurizador?

1.1.5 Determinacion del tema.

= Proyecto: Analisis del funcionamiento de la linea envasadora de bebida de
moderacién y su influencia en los niveles de produccién en una empresa

ubicada al norte de la ciudad de Guayaquil.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo General

Identificar los factores que originan el elevado nimero de micro paradas a la entrada

del pasteurizador, asi como disefiar una propuesta de mejora para incrementar la



eficiencia de la fabrica, dar mayor continuidad a la linea de produccién y reducir los

tiempos de parada en la entidad analizada.

1.2.2 Objetivos Especificos de la investigacion

1.- Determinar el nivel de concentracién de la lubricacion en el descarrilamiento de
las cadenas TT (Table Top).

2.-Determinar el nivel de mantenimiento de los sensores a la entrada de los
transportadores del pasteurizador al envio de sefiales falsas al PLC y al variador de
velocidad.

3.- Determinar el nivel de mantenimiento de los cilindros hidraulicos en la

disminucion de la velocidad de arrastre en el piso inferior del pasteurizador.

1.3 JUSTIFICACION

La localizacion de los origenes de las causas del problema del cuello de botella en
la pasteurizadora nos permitird proponer una solucion que sirva para mejorar el
desempefio y la disponibilidad de los transportadores que alimentan a la
pasteurizadora. También contribuira al ahorro en las horas hombre empleadas para
las inspecciones diarias, pudiéndose obtener una mejora en la utilizacién del talento
humano que es muy importante para cualquier empresa. Considerando que las
horas hombres podran ser optimizadas en reparaciones de otros equipos que
requieran de mantenimiento, se evita que afecte la eficiencia general de una linea de

produccion (véase figura 2).

Se justifica plenamente la realizacion de este trabajo con el objetivo de aumentar la
capacidad de acumulacién de envases a la entrada del pasteurizador en el piso

inferior y asi mejorar los resultados en la produccion.



CAPITULO I
MARCO REFERENCIAL

2.1. MARCO TEORICO

2.1.1. Antecedentes Histéricos

TOCOCHE Pardo comenta de la historia del mantenimiento:

A finales del siglo XVIII y comienzo del XIX durante la revolucién industrial con
las primeras maquinas se iniciaron los trabajos de reparacion y de igual
manera los conceptos de competitividad, costos y fallas, siendo éste ultimo el
de mayor preocupacion, debido a que producia paradas en la produccién; y
como una forma de contrarrestar sus efectos, comenzaron a realizarse
actividades de control que originaron hacia los afios 20 las primeras

estadisticas sobre tasas de falla en motores y equipos de aviacién.*

Durante las la evoluciéon del mantenimiento se han aplicado varias técnicas

para su andlisis. (Véase figura 1)

Cuidado Fisico de la Magquina Cuidado al Servicio que Proporciona la Maguina
4-1914 1914-1950 1950-1970 1970- —>
MC M Productivo [PM] Productivo Total (TPM)
Enfoque uina Enfioque Maquina Enfoque al servicio que Enfoque al Servicio gue
esta b ina Presta la uina
Solose intervenia  Establecimiento de Importancia de la Lograr eficiencia pm a
en casode paroo algunas bores fiabilidad parala través de un sistema
falla importante prevent vas entrega del servicio al | compresivo y participativo
cliente, se busca la total de las empleados de
eficiendia economica produccidn y
en el dizefio de la mantenimiento
planta

Figura 1. Técnicas orientadas.

“TococHE Pardo, Y. S., & Moncayo Gonzélez, L. M. (2014). Disefio de un procedimiento general para el mejoramiento de un
plan de mantenimiento. Caso estudio. Empacadora tiromat va 430 de la linea de chorizo
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En lo referente a la historia del TPM , César Tuarez comenta:

Se origina en Japén como un concepto innovador y fue definido originalmente
por el JIPM (instituto japonés de mantenimiento de planta), se originé por la
necesidad de optimizar la gestion de mantenimiento para alcanzar la
velocidad con la que se automatizaron y sofisticaron los procesos

productivos.?

Segun el autor antes mencionado TPM se refiere a tres enfoques:

T: se interpreta” total” son todas las actividades que efectian todas las

personas.

P: Se vinculada a la palabra "productivo” o "productividad" de equipos.

M: estid dado por la palabra “management” y “mantenimiento”. Y esta

enfocado en actividades de transformacion y de direccion de la empresa.

Inicio de operaciones e incrementos en la Producci6 n de Cerveceria Nacional.

Por el crecimiento de la produccion en el afio 1978 Cerveceria Nacional y empieza a

funcionar en las instalaciones de la planta en Pascuales.

Para 1983 se realiza la fusion con el Grupo Empresarial Bavaria, primer grupo

cervecero de Colombia. Hecho que nos lleva al mundo internacional.

*TUAREZ, Cesar: Disefio de un Sistema de mejora continua en una embotelladora y comercializadora de bebidas gaseosas
de la ciudad de Guayaquil por medio de la aplicacion del TPM (mantenimiento productivo total) en el afio 2013, pp. 27,28.



En 1995 se implementa una moderna linea de embotellado conocida como Super-

linea con capacidad para 90.000 botellas de 600 ml por hora.

En el mismo afio se empieza la operacion con el pasteurizador, y con el transcurso
del tiempo se vio la necesidad de mejorar las eficiencias de producciéon ya que el

mercado crecié notablemente.

En el afio 2005 cuando la multinacional Sab Miller compra la patente de todas las
marcas que eran de ese entonces de Compafiia de Cervezas Nacionales CCN,
cambiando su razén social a CN Cerveceria Nacional S.A. con producciones de
48.000 docenas.

En el 2011 se realizan mejoras para aumentar las velocidades a la entrada de las
etiquetadoras remplazando los trasportadores de botellas. Los existentes hasta ese
momento tenian su vida Gtil colapsada siendo sustituidos por unos nuevos y con
mejor tecnologia. Con este cambio se elimina un cuello de botella que provocaba

micro paradas en esta area, tal como se muestra a continuacion, (véase figura 2)

Figura 2. Paradas producidas por acumulacion de envases.



2.1.2. Antecedentes Referenciales

Proceso

Segun Richard B. Chase, F. Robert Jacobs , NicholasJ.Aquilano” Un proceso se
refiere a una parte cualquiera de una organizacibn que toma insumos Yy los
transforma en productos que tendran un valor agregado méas alto a los insumos

originales™.

Tipos de Procesos

Es muy importante clasificar los procesos de modo que se pueda describir como
estan disefiados. Cuando se clasifica rapidamente un proceso, se muestran las

diferencias y las similitudes que existen entre ellos.

Los procesos se clasifican en dos tipos: de una sola etapa o uno de varias etapas.

(Véase figura 3)

Un proceso de varias etapas tiene diversos grupos de actividades que estan ligados
por flujos. El término etapa se utiliza para indicar que varias actividades se han

reunido para efectos del analisis.

Etapal =+ Etapal | Etapa3

Proceso de varias etapas

Figura 3. Proceso de varias etapas

*CHASE ,Richard,JACOBS,Robert ,AQUILANO, Nicholas :Principio de Administracion de Operaciones :
Produccion y Cadena de Suministros,2009 , pp.160 , 164.
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Segun Richard B. Chase, F. Robert Jacobs , NicholasJ.Aquilano:’Amortiguador se
entiende como un espacio de almacenamiento entre etapas, en el cual se coloca el
producto de una etapa antes de que se use en una etapa que se encuentra mas
adelante. La amortiguacion permite que las etapas operen de forma independiente.
Si una etapa alimenta a una segunda etapa sin un amortiguador intermedio,
entonces se supone que las dos etapas estan ligadas directamente. Cuando un
proceso estad disefiado asi, los problemas que se pueden presentar con mas

14

frecuencia son el bloqueo y la privacion””.(véase figura 4)

El bloqueo es cuando las actividades de la etapa se deben detener porque el

producto terminado no se puede almacenar en ningun lugar.

La privacion es cuando las actividades de una etapa se deben paralizar.

Etapa | Etapa 2

Proceso de varias etapas con amortiguador

Figura 4. Proceso de varias etapas con amortiguador
Cuello de botella

Segun Jay Heizer , Barry Render :” Los centros de trabajo que se constituyen en
cuellos de botella son restricciones que limitan la salida de produccion. Los cuellos
de botella tienen menos capacidad que el centro de trabajo anterior o siguiente, y
limitan la salida de productos. Los cuellos de botella son una ocurrencia comun
porque incluso los sistemas bien disefiados pocas veces duran en equilibrio mucho
tiempo. Cambiar productos, mezclas de productos y volumenes muchas veces crea

varios cuellos de botella, que también se modifican con el tiempo. En consecuencia,

4 CHASE ,Richard,JACOBS,Robert ,AQUILANO, Nicholas :Principio de Administracién de Operaciones Produccién Cadena
de Suministré , p.164.
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los centros de trabajo forman cuellos de botella en casi todas las instalaciones
orientadas al proceso, desde hospitales y restaurantes hasta fabricas. Los
administradores de operaciones exitosos hacen frente a los cuellos de botella
aumentando su capacidad, cambiando las rutas de trabajo, el tamafio de los lotes, la

secuencia del trabajo o aceptando la inactividad en otras estaciones de trabajo”

En lo referente a los problemas de lubricacién, César Tuarez comenta:

Caidas de botellas. La caracteristica de este problema refiere cuando las
botellas se viran en los transportadores esto debido a diferentes causas como
bases de botella deformadas (botellas pet), falta de lubricacion de las

cadenas, etc.®

En la implementacion del TPM se consideran algunos puntos como son:
» Pilar de educacion y entrenamiento, el cual este pilar garantiza que todo el
personal esté capacitado para resolver los problemas del dia a dia.
* Pilar de mejoras enfocadas, en donde intervienen diferentes areas
comprometidas con la efectividad de los procesos.
« Pilar Mantenimiento Autébnomo, consiste en inspecciones diarias en,

lubricacion y reparaciones.

» Pilar del Mantenimiento Planificado, consiste en eliminar los problemas hasta

llegar a la excelencia de cero averias en los equipos.

En lo referente al TPM, Manuel Pérez comenta;

EL conjunto de herramientas de TPM se basa en un sistema de optimizaciéon
de gestion global de la totalidad de la fabrica que busca eliminar cualquier

pérdida en la produccién, defecto en los productos, accidente o averia de las

5 HEIZER,Jay RENDER , Barry: Principio de Administraciéon de Operaciones,2004, p. 620.

TUAREZ, Cesar: Disefio de un Sistema de mejora continua en una embotelladora y comercializadora de bebidas gaseosas
de la ciudad de Guayaquil por medio de la aplicacion del TPM (mantenimiento productivo total) en el afio 2013,p. 62.
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maquinas, siendo el objetivo del TPM en la fabrica, y especialmente en
Envasado, buscar la Excelencia, es decir, Cero Averias en la produccién y

Cero Accidentes.’

Se comenta la importancia de un buen sistema de trasportacion de botellas
escogiendo los elementos mas indicados para su buen funcionamiento.
Esta tesis nos va a servir en nuestra propuesta que es de la ampliacion de los

trasportadores en nuestra linea de embotellado.( véase figura 5).

Figura 5 .Sistemas de transportacion de botellas.

La Metodologia para la reduccion de microparadas en donde se considera que para
reducirlas no necesariamente se debe intervenir en las maquinas ya que estan son

provocadas principalmente por causas sencillas.

Para Julio Mendieta, Mario Olarte y Hernando Gonzales, comentan:

El control inteligente implementado en esta maquina, permiti6 una

disminucién que puede llegar a ser, hasta del 30 % en el consumo de vapor y

! PEREZ, Manuel: Mejora de la eficiencia operacional de una maquina de envasado mediante TPM en el afio 2010,p.8.
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50% el numero de botellas caidas a la salida de la maquina. Ademas se logro
disminuir el tiempo de parada por fallas en el sistema mecénico e hidraulico

del pasteurizador. ®

El cual hace referencia a uno de los sub problemas que estamos analizando en

nuestra tesis.

2.2 MARCO CONCEPTUAL

Acumulacién: Es el tiempo durante el cual una maquina puede permanecer
detenida sin provocar detenimiento de la otra méquina.

Averias: Genera una pérdida en el tiempo de produccion.

BPH: Botellas por hora.

Cadena TT: Cadena tipo tableta que por sus siglas en inglés (Tablet top)

Calidad: produccién sin defectos generada.

Confiabilidad: Es la probabilidad de que un equipo o sistema opere sin falla.
Disponibilidad: Es el tiempo real de la maquina produciendo.

Eficiencia: compara la produccién real/hr con la velocidad nominal.

8 MENDIETA,Julio , OLARTE, Mario y GONZALES, Hernando: Disefio de un sistema de control inteligente para
un pasteurizador tipo tlnel. Prospectiva, 2012, vol. 10, no 2, p. 81-88,http:// dialnet.unirioja.es.
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Guias: Elementos destinados a guiar el recorrido de las cadenas transportadoras.
MCM: Manufactura de clase mundial.

Micro parada: De manera general, se determina que un micro parada tiene una
duracién de 3 minutos (un valor aceptado). Este valor puede ser aumentado o

disminuido segun la necesidad.

Pérdidas de Velocidad: Una pérdida de velocidad implica que la maquina esta

funcionando pero no a su velocidad maxima.

RCM: Mantenimiento Centrado en Confiabilidad.

Rendimiento: produccion real de la maquina en un determinado periodo de tiempo.

Tiempo Bruto de funcionamiento:  es el tiempo disponible sin las paradas de la

maquina por falta o acumulo de botellas y/o cajas.
Tiempo Neto: es el tiempo que la méquina efectivamente funciona a su velocidad

programada.

TPM: Mantenimiento Productivo Total.
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2.3 HIPOTESIS Y VARIABLES
2.3.1 Hipotesis General

La acumulacién de botellas a la salida de la maquina envasadora incide en el
elevado numero de microparadas a la entrada del pasteurizador en una empresa

embotelladora ubicada al norte de la ciudad de Guayaquil.

2.3.2 Hipotesis Particulares
= La concentracion de lubricacion de cadenas influye en el descarrilamiento de

las mismas.

= El mantenimiento de los sensores a la entrada de los transportadores del
pasteurizador incide en el envio de sefales falsas al plc y al variador de
velocidad.

= ElI mantenimiento de los cilindros hidraulicos incide en la disminucién de la

velocidad de arrastre de botellas en el piso inferior del pasteurizador.

2.3.3 Declaraciéon de Variables

Variables Independientes

1.- Acumulacion de botellas a la salida de la maquina envasadora.
2- Concentracion de lubricacion.

3.-Mantenimiento de sensores.

4. Mantenimiento en cilindros hidraulicos.

Variables Dependientes

1.- Micro paradas a la entrada del pasteurizador.

2.- Descarrilamiento de cadenas TT.

3.-. Envio de sefales de error al PLC y al variador de velocidad.

4.- Velocidad para el arrastre de botellas.
16



2.3.4. Operacionalizacion de las Variables.

Cuadro 1. Operacionalizacion de variables.

VARIABLES
DEPENDIENTES EMPIRICAS INDICADOR ITEN FUENTE INSTRUMENTO
™ |inoEPENDIENTES X))
MICRO PARADAS A LAJACUMULACION DE
ENTRADA DEL|BOTELLAS A LA
PASTEURIZADOR SALIDA  DE  LAly: NUMERO DE|Y1:EFICIENCIA GERENCIA DE
MAQUINA MICROPARADAS MECANICA MANTENIMIENT INFORME DE
ENVASADORA X:ACUMULACION DE|X1:EFICIENCIA DE o Y| MANTENIMIENTO
BOTELLAS FABRICA(RAPIDEZ) PRODUCCION
Y: \ZE EFICIENCIA
DESCARRILAMIENTOS |MECANICA.
X: LUBRICACION X1:CONSUMO DE GERENCIA ~ DE
DESCARRILAMIENTO DE[ CONCENTRACION LUBRICACION gANTEN'M'ENT INFORME DE
JABONOSA
CADENAS TT DE LUBRICACION GERENCIA DE| MANTENIMIENTO
PRODUCCION
ENVIO DE SENALES DE| MANTENIMIENTO DE|Y:ENVIO DE FALSAS
ERROR AL PLC Y AL|SENSORES SENALES
VARIADOR DE X: MANTENIMIENTO EN|Y1::NUMERO DE|
VELOCIDAD LOS SENSORES
REGISTROS DE| GERENCIA DE INFORME DE
NOVEDADES MANTENIMIENT | IMIENTO
X1:EFICIENCIA DE| o
MANTENIMIENTO
VELOCIDAD PARA EL| MANTENIMIENTO EN|Y:DISMINUCION DE LA|Y1:NUMERO DE|
ARRASTRE DE BOTELLAS [CILINDROS VELOCIDAD REGISTROS DE|
HIDRAULICOS X:PROGRAMACION DEL|NOVEDADES ﬁiﬁigﬁ:ﬁlENﬁE INFORME DE
MANTENIMIENTO X1:EFICIENCIA DE o MANTENIMIENTO
MANTENIMIENTO L1.
Fuente: A. Moscoso y A. Ubilla
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CAPITULO Il

MARCO METODOLOGICO

3.1 TIPO Y DISENO DE LA INVESTIGACION Y SU PERSPECT IVA GENERAL

Para el actual anteproyecto se han planteado algunas hipétesis, las cuales van a ser
comprobadas por medio de un estudio estadistico. Para ello se realizaran entrevistas

y encuestas que permitirdn analizar el problema.

Nuestra investigacion va a ser segun su finalidad de tipo tedrica por cuanto vamos a
proponer un modelo de ampliacion de los transportadores. Con esta propuesta se
soluciona el problema de acumulacién de botellas a la salida de la envasadora que

va hacia el piso inferior del pasteurizador.

Con esta propuesta de mejora se reducira los problemas de mantenimiento ya que al
ampliar los transportadores de botella mejorara el flujo de botellas y no tendremos
problemas de acumulaciones ocasionadas por micro paradas que provocaban

trabamientos de cadenas.

Segun su contexto la investigacién sera de campo por cuanto las mediciones asi
como la obtencién de parametros y demds caracteristicas seran obtenidos en la

planta de manera real.

Segun el control de variables, el presente trabajo de investigacion sera de tipo
experimental, ya que el modelo final sera producto de ensayos a fin de comprobar su

efectividad y funcionamiento.
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3.2 LAPOBLACION Y LA MUESTRA
3.2.1 Caracteristicas de la poblacién

La poblacién en su mayoria estara constituida por personal del area de manufactura
y mantenimiento a nivel de jefes, especialista y operadores establecidos en la

compafiia al norte de la ciudad, los cuales estan inmersos

. en este tipo de procedimientos. Sea importante sefialar que los criterios de los

mismos deben ser tomados en cuenta al momento de evaluar la propuesta.
3.2.2 Delimitacion de la poblacion

La poblacion con la cual vamos a trabajar en el presente trabajo es finita, y esta
constituia por personal de Produccion y Mantenimiento relacionados con la parte de
procesos de produccién. La poblacion estd conformada por 20 personas

relacionadas con el area de produccion.
3.2.3 Tipo de muestra

La muestra sera no probabilistica, ya que estaremos en la necesidad de seleccionar
al personal indicado con nuestra investigacion y tengan caracteristicas relacionadas

con los procesos de produccion, mantenimiento y manufactura.
3.2.4 Proceso de seleccion

Como nuestra muestra es no probabilistica se deberd escoger una muestra de
expertos los cuales nos proporcionaran criterios que acogeremos para disefar

nuestra propuesta.

Se considerar la informacién de noviembre a diciembre del 2012 para el estudio de
las diferentes variables propuestas, en aras de diagndsticas la situacion actual de la

empresa; vale acotar que son los meses de més alta rotacion.
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3.3 Los Métodos y las Técnicas

Nuestro método a aplicar sera el empirico complementario y la técnica seré el criterio
de expertos, ya que sera en base a su experiencia en las areas mencionadas

anteriormente que disefiaremos nuestra propuesta final.
3.4 TRATAMIENTO ESTADISTICO DE LA INFORMACION

Se procedera a realizar consulta a los expertos mediante un formato que acogera los

criterios necesarios para disefiar la propuesta.

El formato disefiado para tal efecto se muestra en el anexo # 2 donde se dara a

conocer la ficha técnica de los expertos.

Tomaremos como referencia la consulta a 6 expertos de diferentes areas como de

mantenimiento y produccion.

Para realizar el analisis de la situacidon actual consideraremos datos histéricos de los
reportes diarios de produccién y reportes de las bitacoras de cierre de turno, para el
analisis de las variables.

FORMATO CONSULTA EXPERTOS

ANOS DE
NOMBRE | DEPARTAMENTO | CARGO | EXPERIENCIA | EMPRESA

20



CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Dentro de nuestro presente analisis observaremos el flujo de cada maquina de la
linea de produccion , donde haremos referencia al cuello de botella que se produce

en los trasportadores a la entrada del piso inferior del pasteurizador.(Vease figura 6).

Los directivos de la empresa apoyan y estan concientes de los programas de
mejoramientos continuos especialmente los relacionados con el proceso de
produccion, se hacen reuniones diarias con todo el personal involucrado en la
produccion operativo y técnicos y con los lideres de areas de 15 minutos para
informar las novedades de los turnos salientes. Se realizan seguimientos de control
de los avances. El apoyo es total: de asesoramiento, capacitacion, econémico con

los presupuestos del mejoramiento.
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Figura 6 . Flujo de Maquinas.
Metas claves de la Marca Pilsener.
Objetivo:
Incrementar volumen: F13: 4'270,512 hl. (+0,6% vs. F12).

Estrategia de la marca:

« Fortalecer el vinculo emocional del consumidor con la marca.

* Mejorar la percepcion de valor de la marca, comunicando iconos de calidad

intrinsecos a la marca.

» Desarrollar nuevas ocasiones de consumos para presentaciones personales
gue capturen el consumo al paso y para llevar.

* Incrementar el consumo per-capita principalmente en Quito y Sierra.
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Contexto Competitivo de Mercado
Puntos de Diferenciacion:

* Icono de identidad nacional

» Fuerte asociacion de la marca con comidas tipicas.

» Lider absoluto del mercado cervecero.

» Principal sponsor del Fatbol 1era Division y Seleccion Nacional

e Sabor patron de la cerveza en el pais

» Fuerte presencia en eventos masivos musicales, deportivos y patronales.
» Cobertura del 99%

+ Calidad reconocida.

Competencia

» Brahma, Zenda, Budweiser.
> Resto de nuestras marcas del portafolio.

» Sustitutos: licores de alto grado alcohdlico y bajo precio

Contexto competitivo

En el punto de venta, el consumidor tiene mdltiples ofertas con respecto a la

eleccion de una bebida:

cervezas, licores y refrescos.
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Figura 7. Contexto competitivo en el que nos desenvolvemos.
Vision
Ser la marca mas querida del Ecuador, y un simbolo de orgullo nacional.
Caracteristicas del producto

Cerveza rubia tipo Pilsen de fino sabor amargo.

Pronunciado aroma a los mejores lUpulos.

Pilsener es la cerveza con mayor participacion en el mercado nacional (85%)
Grado de alcohol 4,2 gl.

Sabor patrén de cerveza en nuestro pais.

Icono de Identidad Nacional.

YV V V VYV V V VY

Tradicién y maestria cervecera (Desde 1913).

4.2 ANALISIS COMPARATIVO, EVOLUCION, TENDENCIA Y
PERSPECTIVAS

Son varias las causas probleméaticas que inciden en los niveles de produccion de la
empresa analizada. En la Matriz de Problemas se formulan las situaciones
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existentes, de las cuales a continuacién se analizan cada una de las causas

reflejadas:
4.2.1 Andlisis de la acumulacion de botella a la sa lida de la maquina
envasadora.

Para el andlisis de esta causa se estudia el elevado niumero de microparadas a la
entrada del pasteurizador durante los meses de agosto 2012 a marzo 2013 (Véase
Cuadro 2).

Cuadro 2 : Eficiencia Mecénica y Eficiencia de Fabrica Linea 1.

Meses ago-12 | sep-12 | oct12  |nov-12 | dic-12 ene-13 feb-13  mar- 13 F13

Machine Efficiency, Line 1 00,00% PO77% P183% P227 % | 9610% | 9561% | 90,35% [ 90,58% | 91,77%

Factory Efficiency, Line 1 7541% [1342% [459% [/555% | 77,20% 74,36% 73,71% | 7332% | 74,39%

Fuente: Informes de desempefio de embotellado

120,00%

100,00%

80,00% -
0, .
60,00% m Eficiencia Mecanica

40,00% - M Eficiencia de Fabrica

20,00% -

0,00% -

SIS D DD
£ K& L& g

Figura 8: Eficiencia Mecanica y Eficiencia de Fabrica Linea 1.
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En el siguiente grafico se observa las variaciones de los meses de agosto 2012 a

marzo 2013 en que corresponde a las eficiencias mecanicas y de fabrica.
Variables empiricas/indicador
Numero de microparadas/eficiencia Mecéanica

Cuadro 3. Andlisis numero de microparadas (min) y Eficiencia Mecanica (%) mes
Diciembre 2012.

Numero de micro paradas |semana 1l |semana 2 |semana 3 |semana 4 |total/ min
Envasadora B 52 min 43 min 11 min 19 min 125
Pasteurizador 52 min 1 min 27 min 16 min 96
transportadores F4 43 min 34 min 49 min 8 min 134
Equipos complementarios |4 min 10 min 0 min 4 min 18
373

Fuente: Informes de Mantenimiento

total / min
19
100 —— S
80 NS
60 ~—
40
20 e
19 min 16 min 8 min 4 min
11 min 27 min 49 min 0 min
43 min 1 min 34 min 10 min
52 min 52 min 43 min 4 min
Envasadora B Pasteurizador transportadores F4 Equipos
complementarios
=g==total / min

Figura 9 : Analisis numero de microparadas (min) y Eficiencia Mecanica (%) mes
Diciembre 2012.
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Aqui se observa el total de paradas por equipos y por semanas.

La Eficiencia mecanica en el mes de Diciembre 2012 fue de 96.10% con un total de

373 min/microparadas.

Analizando el niumero de microparadas (en minutos) en la linea 1 de produccion a la

entrada del pasteurizador, a continuacion se describe los dafios:

Cuadro 4 . Lista de microparadas pasteurizador.

Microparadas Pasteurizador

Minutos

Rotura de pernos de base soporte cilindro traslacion piso inferior lado derecho

42

Se detiene piso inferior por salto de cadena de ciclo se endereza soporte

Para piso superior por acumulacion de botellas caidas en bandeja

Piso inferior se inhibe por que se detiene cilindros hidraulicos

Primer sensor de entrada de pasteurizador piso inferior se activa ocasionalmente por acumulacion

Falta de arrastre del piso inferior ocasiona paralizaciones de envasadora

Paralizacion del equipo para soldar soporte de vida del emparrillado inferior, lado izquierdo

Se recibe equipo con soporte dafiado se suelda 2 angulos para mejorar arrastre

IR L EILNIES

Reparacion de soporte de viga del emparrillado inferior

17

Se rompe manguera de cilindro de translacion piso inferior provoca paralisacion y falta de arrastre

10

Total

96

Fuente: Informes de Mantenimiento

Se registran un total 12 microparadas con un total de 96 minutos

Cuadro 5. Lista de microparadas transportador de botellas F4.

Microparadas Transportador de botellas Minutos

Dafio de pifion motrizen TB 12 F4 falta de lubricacion2 37
Se produce descarrilamientos en cadenas TT 3
Falla de sensor por trabamiento de botellas y envia falsa sefial al plc. 3
Actuador del sensor se le traba un vidrio esto provoca que se detenga el mator por falsa sefial de acumulacion. b
Se produce acumulaciones em trasportador por blogueo de sensor. 8
Se rompe baranda por exceso de botellas en el transportador. 2
Se produce trabamiento de cadenas TT por falta de lubricacion( boguillas tapadas) ocasionando dafio de pinon 28
Se salta guardamotor por trabamiento de cadenas debido a poca lubricacion 3
Se encuentra flojo cable de retorno del sensor y envia a parar el transportador . 19
TOTAL 134

Fuente: Informes de Mantenimiento

Se registran un total 9 microparadas con un total de 134 minutos.
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Cuadro 6. Lista de microparadas equipos complementarios.

Microparadas Equipos Complementarios Minutos
Presencia de agua provoca corrosion en conexion de sensor al ingreso de transportadores al pasteurizador.2 4
Estrellamientos de botellas por falta de lubricacion. 4

Lub Jabonosa: tanque de sector By C se quedasin agualo cual ocaciona estrellamientos en los transportadores se reviza niveles y no s encuentra novedad.

10

TOTAL

18

Se registran un total de 4 eventos con un total de 18 minutos.

Fuente: Informes de Mantenimiento

Como bien se refleja en el cuadro 3, es evidente que la mayor cantidad de

microparadas se desarrollan en los transportadores F4. A continuacion se hace un

andlisis de este comportamiento a lo largo de un mes, comparandolo con el

comportamiento que tiene aparejada la eficiencia de fabrica.

Cuadro 7. Andlisis acumulacion de botellas (MIN) / Eficiencia de Fabrica (%)

TRANSPORTADORES F4
SEMANAS 1 2 3 4
ACUMULACION 43 34 49 8
EFICIENCIA FAB. 71,23 83,02 71,55 84,14

28

Fuente: Informes de Mantenimiento
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Figura 10. Andlisis acumulacién de botellas vs Eficiencia de Fabrica

Se analiza la acumulacién de botellas en esta area de la linea, porque se considera

gue aqui se genera el cuello de botella.

4.2.2 Baja Concentracion de Lubricacion de Cadenas.

Otras de las causas que inciden altamente en los niveles de produccién es la baja
concentracién de lubricacién de las cadenas, lo cual provoca descarrilamiento en las

mismas.

A seguir se realiza un analisis del comportamiento a lo largo de 4 semanas.

Cuadro 8. Analisis variables Descarrilamientos (min) / consumo de Lubricante (kg)

SEMANAS 1 2 3 4

DESCARRILAMIENTO 40 41 3 4

CONSUMO DE LUBRICANTE | 14,870 13,34 27,88 15,63
1487 1334 2788 1563
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Fuente: Informes de Mantenimiento
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Figura 11 .Analisis variables Descarrilamientos (min) / consumo de Lubricante (kg)

Interpretando (véase figura 11) vemos que cuando la concentracién de lubricante es
baja se producen mas tiempo por descarrilamientos. Se ha graficado el consumo de
lubricante (kg) en una escala menor para que se pueda apreciar mejor el

comportamiento visualmente.

4.2.3 Falta de Mantenimiento de los Sensores a la E ntrada de los
Transportadores del Pasteurizador.

Cuadro 9. Analisis de variables Falsas sefiales s en sensores (min) / Eficiencia de

Mantenimiento (%).

SEMANAS 1 2 3 4
FALSAS SENALES SENSORES 7 7 19 8
EFICIENCIA DE MANTENIMIENTQ 96,560 98,39 96,07 96,94

Fuente: Informes de Mantenimiento.
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. Figura 12. Andlisis de variables Falsas sefiales en sensores vs Eficiencia de

Mantenimiento.

Interpretando (véase figura 12) vemos las variaciones que se producen por las falsas
sefales que llegan al PLC en donde los resultados influyen directamente en la

eficiencia del Mantenimiento.

4.2.4 Falta de Mantenimiento en Cilindros Hidraulic  os.

La falta de mantenimiento en los cilindros hidraulicos incide en la disminucién de la
velocidad de arrastre de botellas en el piso inferior del pasteurizador. A continuacién

se refleja su comportamiento durante un mes de funcionamiento:
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Cuadro 10. Analisis de Disminucion de Velocidad (min) / Eficiencia de

Mantenimiento (%)

SEMANAS 1 2 3 4
DISMINUCION DE VELOCIDAD 52 1 27 16
EFICIENCIADE MANTENIMIENTO | 96,560 98,39 96,07 96,94

Fuente: Informes de Mantenimiento.
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Figura 13. Analisis de Disminucion de Velocidad (min) / Eficiencia de Mantenimiento
(%)

Interpretando este grafico vemos las variaciones que se producen en la disminucién
de la velocidad de arrastre del pasteurizador y esto afecta en la eficiencia del
mantenimiento como (véase figura 13) que a medida que decrece la eficiencia,

tenemos mas paralizaciones por disminucion de velocidad.
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4.3 RESULTADOS

Los resultados de nuestro andlisis se relacionan con los objetivos generales y
especificos ya planteados.

Objetivo General: Identificar los factores que originan el elevado numero de
microparadas a la entrada del pasteurizador en una empresa embotelladora ubicada

al norte de la ciudad de Guayaquil.

Después de analizar cada uno estos factores, (véase figura 10) nos muestra que a
medida que se incrementa el numero de microparadas decrece a su vez la
eficiencia de fabrica.

Se analiza el tramo del transportador piso inferior es el mas corto. (véase figura 14)

Figura 14 . Plano de la zona de nuestro estudio.
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En los objetivos especificos:

Determinar el nivel de concentracion de la lubricac ion en el descarrilamiento
de las cadenas TT.

Se analiza los descarrilamiento(minutos) y el consumo de lubricante en kilos (vease
figura 11). Se observa una variacion en el consumo de lubricante en la semana 1
comparado con la semana 3.

En la semana 1 se muestra un consumo de 1487 kg con un total de 40 minutos
producidos por descarrilamientos , en la semana 3 tenemos un consumo de 2788 kg
en donde el tiempo perdido por descarrilamientos es de solo 3 minutos. En la
semana 4 el consumo de lubricante varia por tener mas de dos dias de paralizacion
la planta por las festividades de navidad y fin de afio.

Podemos decir que con una concentracion de lubricante bien dosificada se evitara

los descarrilamientos en las cadenas TT.

Determinar el nivel del mantenimiento de los sensor es a la entrada de los
transportadores del pasteurizador al envio de sefial  es falsas al plc y al variador

de velocidad .

Se analiza las falsas sefiales de sensores al PLC (minutos) y la eficiencia de
Mantenimiento (%).

Se toma diciembre dividido por semanas ya que es el mes donde se incrementa las
producciones, e interpretando (véase figura 12) da como resultado que los eventos
por falsas sefiales dan un total de 19 minutos en la semana 3 por consiguiente el
porcentaje de la eficiencia va a decrecer y en las demas semanas las desviaciones

son relativas.

Determinar el nivel de mantenimiento de los cilindr os hidraulicos en la

disminucién de la velocidad de arrastre en el piso inferior del pasteurizador
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Se considera el analisis de la disminucion de la velocidad (paradas en minutos) de
los cilindros del pasteurizador comparados con la eficiencia de mantenimiento
(medido en porcentaje).

Se observa (véase figura 13) que en la semana 2 solo hubo un evento con un tiempo
de 1 minuto por lo consiguiente la eficiencia de mantenimiento se mantuvo
,comparado con la semana 3 se nota un incremento en la disminucion de la
velocidad en el emparrillado del pasteurizador y a la vez disminuye la eficiencia de

mantenimiento.

4.4 VERIFICACION DE HIPOTESIS

v' Hipétesis General.

La acumulacion de botellas a la salida de la maquina envasadora incide en el
elevado numero de microparadas a la entrada del pasteurizador en una empresa

embotelladora ubicada al norte de la ciudad de Guayaquil.

En la actualidad las acumulaciones que se producen a la salida de la maquina
envasadora B provocan paralizaciones en el transportador de botellas F4 debido a

diferentes factores.

En el andlisis se demuestra que el cuello de botellas se produce en esta parte de la
linea de produccién, en donde cuando se paralizan los transportadores por
acumulaciones (véase figura 10), las eficiencias de fabrica disminuyen. Por tal

motivo se acepta la hipotesis planteada.
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v Hipétesis particulares.

 La concentracion de lubricacibn de cadenas influye en el

descarrilamiento de las mismas.

Esta hipGtesis se acepta ya que los descarrilamientos producidos en los
transportadores de botellas F4 (véase figura 11) son producidos por el bajo consumo
de lubricante, ya que se demuestra que en la semana 1 los eventos por
descarrilamientos aumentan y el consumo de lubricante es bajo comparado a la

semana 3, y el numero de descarrilamientos es solo de 3 minutos.

Con estos datos queda demostrado que la correcta dosificacion de lubricacion

jabonosa es clave para la correcta transportacion de botellas.

« ElI mantenimiento de los sensores a la entrada de |  os transportadores
del pasteurizador incide en el envio de sefiales fal  sas al plc y al variador

de velocidad.

El correcto mantenimiento a los sensores y una buena ruta de inspeccién de los

mismos disminuye la probabilidad de fallo.

Después del analisis de las variables falsas sefales y Eficiencia de Mantenimiento
(véase figura 12); se demuestra que en la tercera semana incrementa el nimero de
falsas sefiales y la eficiencia de mantenimiento decrece, con esto queda

comprobado la hipétesis.

* El mantenimiento de los cilindros hidraulicos incid e en la disminuciéon de

la velocidad de arrastre de botellas en el piso in  ferior del pasteurizador.

El resultado del analisis en las variables de disminucion de velocidad y eficiencia de
mantenimiento (véase figura 13), queda demostrado que cuando disminuye la
velocidad de arrastre la eficiencia de mantenimiento incrementa en su porcentaje

aceptandose la hipotesis.
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CAPITULO V

PROPUESTA

51. TEMA

Implementacion de una mesa de acumulacion (pulmon) para la transportacion de
botellas que sirva como amortiguador cuando se produzcan microparadas en una

linea envasadora de bebidas ubicada al norte de la ciudad de Guayaquil.
5.2 FUNDAMENTACION

La implementacion de una mesa de acumulacion que va a servir como
amortiguador y acumulara botellas en el transportador que va hacia el piso inferior
del pasteurizador, esta implementacion se fundamenta en obtener mejores

resultados en las eficiencias de fabrica y mecanicas.

Cuellos de botella  Son restricciones que limitan la salida de produccion. Los
cuellos de botella tienen menos capacidad que el centro de trabajo anterior o

siguiente, y limitan la salida de productos .

Acumulacién: Es el tiempo durante el cual una maquina puede permanecer

detenida sin provocar detenimiento de la otra maquina.’

° CERVECERIA NACIONAL S.A.: Auditorias de lineas de embotellado.2009, Guayaquil, 2009.
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ACUMULACION

Dos tipos de acumulacién

Acumulacién Dinamica torhi
~Esténdar
*Productos en el flujo
*FIFO
. «Ventajas:
Flujo de productos reactividad
Onine reduccién del ruido
preserv. Calidad
reduccibn caidas/quiebras
Acumulacion Estatica *Fuera del flujo de Ia linea
*FILO

— = Inconvenientes:
> / inercia
. ruido
lesa de = . ’
Acumulzcién riesgos caidas/quiebras

« Conveniente:
espacio
costo

Figura 15 . Tipos de acumulaciones
Concepto general de los transportadores

Transportadores Funcionales .Su funcion es: vaciar, alinear, desagrupar, repartir,

dividir, reagrupar, frenar, acelerar y dosificar.

Transportadores de Acumulacién:  Su uUnica funcidén es acumular ( buffer , pulmaon)

y absorben las paradas de las maquinas.
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Diferencia entre transportador de acumulacion y
funcional

Salida Pasterizadora

Figura 16 . Diferencia entre transportador de acumulacion y funcional.
Definicion de Parametros de Tiempos

Para aumentar la duracién de produccién de una linea, debemos disminuir el tiempo

de las paradas.

El analisis de tiempos de parada permite evaluar los diferentes parametros de

evaluacion de las maquinas/linea:

Confiabilidad, rendimiento, disponibilidad, velocidad, etc...*°

'% CERVECERIA NACIONAL S.A.: Auditorias de lineas de embotellado.2009, Autor, Guayaquil, 2009.
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5.3 JUSTIFICACION

El flujo continuo de botellas sobre los transportadores debe ser constante y sin
restricciones, para garantizar que las eficiencias de fabrica y mecanicas sean
Optimas. Las microparadas durante el proceso del embotellado ha sido nuestro
principal cuello de botella en la transportacion de las mismas; debido al sin nUmero

de eventos que se han presentado.

En donde con una buena dosificacion de lubricante en las cadenas de las bandas
transportadoras es fundamental durante el proceso, como ya se lo demostr6 en el

analisis de las variables (descarrilamiento).

Asi también un correcto plan de mantenimiento tanto en las partes y piezas
mecanicas y eléctricas nos dard mayor confiabilidad en los equipos, reduciendo el

impacto de las microparadas provocadas por averias.

La compafiia estd empefiada en mejorar la eficiencia de fabrica ya que el mercado
ha crecido, requiriendo incrementar las producciones de 50.000 docenas por turno a
52.000 docenas.

La propuesta que se plantea, esta alineada y enfocada a contribuir con las metas
propuestas por la compafiia, ya que se justifica ampliar la capacidad de los
transportadores para acumular botellas cuando se produzca microparadas que

restrinjan el flujo normal del proceso.

5.4 OBJETIVOS

5.4.1. Objetivo General de la propuesta

Mejorar y redisefiar la capacidad de los transportadores de botellas, para
minimizar el impacto de las microparadas y acumular la cantidad necesaria de
botellas, para elevar la eficiencia de fabrica; ya que un minuto perdido por detencion

de la linea equivale a un valor aproximado PVP de $ 1400 dodlares.
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5.4.2. Objetivos Especificos de la propuesta

* Implementacion efectiva de MCM Y RCM.

* Incrementar el volumen de produccion para obtener mejores resultados.

* Escalar posiciones en el BEER RANKING SABMILLER, ya que se evalGa

eficiencia mecéanica, Maintenance Cost.

¢ Reducir el impacto inmediato de costos operativos (merma, rotura, consumo

de energia costos de mantenimiento, etc).

55  UBICACION

Pais

Provincia

Ciudad

Direccion

Teléfono

Sitio web

Ecuador

Guayas

Guayaquil

Km 16 %2 via a Daule calle cobre S/N
04-2598888

www.cervecerianacional.com.ec
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Figura 17. Ubicacion Cerveceria Nacional planta Guayaquil.

5.6 FACTIBILIDAD
5.6.1. Factibilidad Administrativa
En lo Administrativo, el proyecto de ampliacion de los transportadores que se va a

realizar a la salida de la envasadora cuenta con el respaldo de la direcciéon de

manufactura. Ya que se ajusta a la necesidades del proceso de embotellado.
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5.6.2 Factibilidad Técnica

Para realizar los célculos de tamafio y tipos de materiales a utilizar en nuestra

propuesta se debe considerar algunas férmulas para su aplicacion.

Figura 18 . Posicion de botellas vista superior
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9000k
’)" ‘{Q cos 30°
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& cos 30°

Ancho tramo

& cos 30°

Figura 19 .Calculo de Inclinacion de botellas

N = a, _¢
@ cos 30°

Figura 20. Formula Célculo del numero de botellas de frente

+1

nc: Numero de cadenas
p: Paso entre cadenas
ac: Ancho de la cadena
ad: Ancho disponible

Se considera 17 cadenas porque el area esta limitad a solo con 2 metros de
ancho (17*82.5) = 1402,5 mm ancho disponible.

Sea : Transportador de 17 cadenas x 82.5mm ancho.
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Paso entre cadenas 38.1 mm.

O botellas = 75,31 mm.

Cos 30° = 0,866

=N= 14025-7531 +1=20,35+ 1 =21 botellas de frente.
75,31 x 0,866

Figura 21. Inclinacion de botellas vista de frente

Este seria la posicion del nidmero de botellas de frente, que con los célculos

realizados son 21 botellas.
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Andlisis de acumulacién en los transportadores.

5 %:

B

157 307 45 60 757

Figura 22 . Gréfica del incremento del tiempo de acumulacion.

Acumulacién de 15” — Cubre 10% paradas
Acumulacién de 30” — Cubre 25 % paradas
Acumulacién de 45" — Cubre 50 % paradas
Acumulacién de 60” — Cubre 75 % paradas
Acumulacién de 75” — Cubre 90 % paradas

Obteniendo el analisis (véase figura 23) obtenemos que en una acumulacion de 75

segundos cubre el 90 % de las paradas.
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Maquina critica debe funcionar de manera
continua y constante

Asegurar una alimentacién constante  Que siempre exista espacio para evacuar

] botellas I

Transportadores llenos al Transportadores llencs al
90% 50%

Figura 23. Porcentaje de acumulacion en los transportadores.

Calculo de velocidad de los transportadores de acum ulacion

V= Cxg

60.000x Nx T
T =tasa de llenado de los t ransportadores
C = Velocidad en bot/ hora

N = namero de recipientes de frente

¢@ = diametro de los recipientes en mm
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Ejemplo:

C = 45.000 bph @®= 75,31 mm
N = 21 botellas de frente T =90% de llenado
V= 45.000 x 75,31 =2,98 m/min

60.000 x 21 x 0.9

Los transportadores estaran sincronizados por dos velocidades, una de acumulacién
(lenta) y la otra de desalojo del producto (rapida), los sensores enviaran estas

sefales a los Variadores de velocidad y a su vez al PLC.

5.6.3 Factibilidad Presupuestaria

El presupuesto se lo realizara de acuerdo al costo de materiales y mano de obra, y
se lo presupuestara para que se considere en los informes contables del préximo

ano.

La compafiia cuenta con los recursos para realizar el proyecto.
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Cuadro 11. Costos de Materiales, y puesta en marcha.

CUADRO DE COSTOS DE MESA DE ACUMULACION

PRODUCTO MEDIDAS CANTIDAD(MT) |COSTO (MT)|COSTO TOTAL |OBSERVACIONES
Cadena TT steel,SS 31/4 352,8 31,17 $10.996,78,
perfil metalico estandar 126 33,6 $4.233,60| 1 perfil por cadena
Perfil plastico estandar 126 9,9 $ 1.247,40| 1 perfil por cadena
Eje stell ,SS diametro 40 mm 5,8 143,48 $832,18
Pifion plastico, 25 dientes |diametro 40 mm 18 63 $1.134,00
Pifion plastico, 25 dientes |diametro 40 mm 4 63 $252,00]adicionales
Ruedas de retorno(poleas) |diametro 40 mm 18 57 $1.026,00
Ruedas de retorno(poleas) |diametro 40 mm 4 57 $228,00)adicionales
perfil u 2,44 6 75 $ 450,00
rolos 21 6,42 $134,82
barra stell,SS AISI 304 6 mx19 mm diametro 14 14,33 $200,62
Chumacera stell,SS diametro 40 mm 8 155 $ 1.240,00
Plancha stell,SS 8mm 1,22 x 2,44 mts 3 900 $2.700,00
Forro para laterales 15 24,61 $369,15
Platina stell,SS 78 X 5 X2,440 mm 15 35 $ 525,00} acero inoxidable 304
Platina stell,SS 40mm x 9 mmx 6 mts 1 180 $ 180,00
Tubos redondos stell ,SS |2 pulgadas 8 215 $1.720,00| Tubos para soportes
motor sew rf 67 d290 1,5 kw 2 1493 $2.986,00
variadores de velocidad 2 2000 $4.000,00
materiales $ 34.455,55
mano de obra $21.300,00
$ 55.755,55
Presupuesto Montaje costo
Mano de obra montaje $ 15.000,00
sistema de lubricacion $ 800,00
Obra civil $ 1.500,00
Puesta en marcha $ 3.000,00
Materiales electricos $1.000,00
total $21.300,00
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5.7 DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

Nuestro analisis nos da como resultado la necesidad de la ampliaciéon de los
transportadores de botellas a la entrada del pasteurizador en el piso inferior ya que
ahi se produce el cuello de botella y la mayoria de microparadas que disminuyen las

eficiencias mecanicas y de fabrica.

Se construird un amortiguador de 7,27 metros de largo por 1,45 metros de ancho

de material de acero inoxidable grado alimenticio.

Para el calculo de botellas que se van acumular se considerara 5,77 metros x 1,45

metros de ancho.
Se considera que en un metro de cadena entran 13 botellas

Donde acumulara en un metro de trasportador 21 botellas de frente (21* 13)= 273
botellas multiplicado * 5,77 metros de largo=1575 botellas y en docenas seria 132

doc.

Esto amortiguara 60 segundos para superar cualquie  r micro parada en ese

lapso de tiempo.

Ya que si se detiene la envasadora y deja de enviar botellas también detiene la
maquina siguiente. El objetivo de esta implementacién es elevar la produccion de
50.000 docenas por turno a 52.000 docenas, asi en un lapso de 15,15 minutos de

paradas se llegara acumular 2000 docenas.

Nuestra propuesta sera entregada en planos de AutoCAD para que este a

disposicién para su ejecucion.
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8 2027.26

5773.9

Figura 24. Disefio de Amortiguador de botellas
Se describe las modificaciones realizadas alos tra  nsportadores de botellas:

1. Se aumenta el tamafio del alineador a 1,23 metros.

2. Se elimina el tramo pequeiio y se lo aumenta con las siguientes medidas 7,27
x 1,45 metros.

3. Se aumenta el dltimo tramo en 2,02 metros adicionales para poder unir y
hacer el cruce de botellas.

4. Se redisefia las electro canales para alimentar de electricidad todos los

motores.
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5.7.1 Actividades

% Reunion con la direccion de manufactura de Cerveceria Nacional S. A., para
dar a conocer la propuesta y sus beneficios.

% Detalles de la propuesta.

% Reunién con el departamento de proyectos y gerencia de mantenimiento.

% Evaluacion de proveedores calificados para su montaje.

% Analisis de tiempo de su ejecucion y puesta en marcha.

% Supervisién de pruebas falla 'y error.

«+ Analisis de resultados.

5.7.2 Recursos, Analisis Financiero

» Evaluacién econdmica y financiera

Dentro de los valores proporcionados por la empresa tenemos que el costo de
produccion de un Hectolitro es de $12 dolares, si cada 72 docenas equivalen a 5,18
hectolitros, entonces el costo de cada pallets es aproximadamente a $ 62.21
dolares.

El costo de inversion de nuestra propuesta es de $55.755,55 ddlares.
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Cuadro 12. Andlisis Financiero flujo de caja estimativo.

Periodos | Ingresos Egresos | Flujo %

0
1 21.384.000,00| 21.364.000,00 20.000,00 0,09%
2 21.384.000,00| 21.364.000,00 20.000,00 0,09%
3 21.384.000,00| 21.364.000,00 20.000,00 0,09%
4 21.384.000,00| 21.364.000,00 20.000,00 0,09%
5 21.384.000,00| 21.364.000,00 20.000,00 0,09%
6 21.384.000,00| 21.364.000,00 20.000,00 0,09%

Total 128.304.000,00 | 128.184.000,00 120.000,00 0,56%

Fuente: A.Moscoso, A.Ubilla

En el cuadro 12. Se plantea un flujo de caja estimado de $20.000, ya que el proyecto

resulta rentable y en donde se recupera cada afio un aproximado del 0,09 %

Con este andlisis del flujo de caja anual calcularemos el :

* Tasa Interna de Retorno (TIR)
e Valor Actual Neto (VAN)
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Cuadrol3. Calculo de Tasa Interna de Retorno TIR / Con Ingreso Estimativo.

Periodos Inversion Inicial -55.755,55
1 Ingreso 1 Ao 20.000,00
2 Ingreso 2 Afio 20.000,00
3 Ingreso 3 Ao 20.000,00
4 Ingreso 4 Ao 20.000,00
5 Ingreso 5 Ao 20.000,00
6 Ingreso 6 Afio 20.000,00

TIR VAN
27,53% $31.350,21

Fuente: A.Moscoso, A.Ubilla

En el cuadro 13 se ve la proyeccion de cada afio con un valor estimado de 20.000

dolares.
" Fn
TTR=N _"" _
L1y — — \J
H :

N .r
=~ (1+1)
ElI TIR es la tasa de descuento que iguala el VAN a cero.

Se considera una tasa de interés "i" igual 10%.

Nuestra TIR resulta: 27,53%
Lo que significa que nuestro proyecto resulta aceptable.

Valor Actual Neto ( VAN )
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El VAN compara todos los ingresos y egresos del proyecto.

Ft es el flujo de caja en el periodo t.
| es el valor del desembolso inicial de la inversion.
n es el numero de periodos considerado.

Con los mismos datos nuestro Van es de : $ 31.350,21

El VAN para la propuesta planteada, a una tasa del 10 %, es de $ 31.350,21 como el

VAN es Mayor a 0 el proyecto es aceptable.

5.7.3 IMPACTO.

Se reduciran explosiones de botellas debido a descarrilamientos, esto disminuira el

riesgo de cortes de los controladores de los equipos.

Disminuira el costo de mantenimiento de los equipos y los transportadores de
botellas, ya que se alargara la vida util de las cadenas TT y demas accesorios

(pifiones, poleas, etc.).

La aplicacion de esta propuesta elevara la eficiencia de produccién y mecéanica de la
linea de produccién, ya que con la implementacion de la mesa pulmén o de

acumulacion se produciran 52.000 docenas a la real que es de 50.000 docenas.
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5.7.4 CRONOGRAMA

Cuadro 14. Cronograma de trabajo

MES 1 MES 2 MES 3
N.- ACTIVIDAD SEM 1 |SEM 2|SEM 3|SEM 4 |[SEM 1 |SEM 2 [SEM 3|SEM 4 |SEM 1 |SEM 2 |[SEM 3 [SEM 4
Reunién con la direccion de manufactura
de Cerveceria Nacional S. A., para dar a
1 conocer la propuesta y sus beneficios.
2 Detalles de la propuesta
Reunién con el departamento de proyectos
3 y gerencia de mantenimiento.
Evaluacién de proveedores calificados
4 para su montaje
Andlisis de tiempo de su ejecucion y
5 puesta en marcha.
6 Supervision de pruebas falla y error.
; Andlisis de resultados.

Fuente: Albo Moscoso , Alex Ubilla

5.7.5 LINEAMIENTO PARA EVALUAR LA PROPUESTA

Para evaluar nuestra propuesta consideraremos algunos puntos:

» La disminucion de riesgos por caidas de botellas al piso debido a la falta de

lubricacién, ya que los operarios pueden sufrir el riesgo de cortadas.

Con nuestra propuesta disminuiriamos este riesgo.
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Figura 25. Explosiones de botellas por caidas al piso.

* Se incrementarian las producciones a 2000 docenas por turno, con este
incremento mejoraria la eficiencia de fabrica que es unos de los requisitos

para que la empresa se mantenga en el top ten del ranking mundial.

NUESTRA META
ES SUPERAR LAS
METAS
PROPUESTAS

Figura 26. Superacion de metas.
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Se alargara la vida util de pifiones, poleas y cadenas TT que eran los
elementos que mas sufrian dafios debido a los trabamientos, con esto

disminuira los costos de mantenimiento.
Con nuestra consulta a experto que fue clave para la realizacién del nuevo

disefio de los transportadores, efectuaremos un seguimiento a la

implementacion del proyecto.
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CONCLUSIONES

En las condiciones actuales del funcionamiento de la linea de produccion se envasa
un aproximado de 50.000 docenas por cada turno de produccion y debido a

situaciones adversas muchas veces no se cumple con esta meta.

Los problemas principales analizados son:

* El cuello de botellas que se forma a la salida de la envasadora “B” que
provoca acumulacion a la entrada del pasteurizador produciendo micro

paradas en este tramo de los transportadores F4 piso inferior.

Con nuestra propuesta acumulariamos un aproximado de 132 docenas por minuto
para cubrir cualquier micro parada y evitar que la envasadora B deje de llenar y se

detengan las maquinas aguas arriba.

El disefio de amortiguador o mesa de acumulacion llegara a acumular en 15
minutos con 15 segundos un promedio de 2000 docenas, este valor es considerado

la suma de los micros paradas durante los turnos de produccion.

* Los descarrilamientos producidos por la falta de lubricacion jabonosa, debido
a que las boquillas de rociado se tapan o por fallas operativas al no revisar el
nivel de los tanques de lubricacion; estos provocan trabamientos en las
cadenas TT y con el tiempo que se pierde en su reparacién le quitan
eficiencia a la linea. En nuestro andlisis de las variables observamos que

cuando aumenta el consumo de lubricante disminuyen los trabamientos.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda capacitar a los controladores y lideres en el nuevo proyecto.
Estandarizar la calificacion de los proveedores para proyectos futuros.

Antes de poner en marcha el nuevo proyecto reunirse con planificacion para
asegurar de tener el suficiente inventario de producto, hasta que dure la ejecucion

del mismo.

Llevar seguimiento de los planes de mantenimiento para que se ejecuten en el
tiempo previsto. Tanto el sistema hidraulico y mantenimientos de cilindros del

pasteurizador. (Cada afio)

Asi mismo en la parte eléctrica que se ejecute en lo que concierne a los sensores,
ademas se sugiere colocar dos fotoceldas adicionales uno en cada extremo de la
mesa de acumulacion, ya que son las que van a dar las sefiales para que acumule

y desaloje las botellas.
Se cambiara de lubricante de acuerdo a las especificaciones del proveedor Dry Exx

GF lubricante sintético, para mejorar la friccion entre las botellas y las cadenas, y

asi mismo disminuir los descarrilamientos.
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ANEXOS



ANEXO No.1

PLANO DEL PROYECTO




ANEXO No 2

CONSULTA EXPERTOS

FORMATO CONSULTA EXPERTOS

NOMBRE DEPARTAMENTO CARGO ANOS DE EXPERIENCIA | EMPRESA
Ing. Edison Vera Mantenimiento|Lider L1 15 C.N.
Ing .Jaime Aparicio Mantenimiento|Lider L1 5 C.N.
Ing .Jhon Cercado Mantenimiento|Lider L3 14 C.N.
Ing .Angel Borja Produccion Lider de produccion. 19 C.N.
Ing. Boris Lopez Proyectos Gerente 15 C.N.
Ing .Dagoberto Bedolla|Contratista Gerente 20 SUTIN




CONSULTAS A EXPERTOS

1. ESPECIALISTA:

Ing. Edison Vera A.

PREGUNTA:

Qué tipo de sensores son los adecuados para

utilizarlos en nuestra mejora?

RESPUESTA:

Se recomienda sensores inductivos NJ 20, Ya que
son sensores que cumplen con las hormas requeridas

y de facil mantenimiento. A demas se colocaran dos

fotoceldas para cargar y descargar las botellas.

2. ESPECIALISTA

Ing. Edison Vera A.

PREGUNTA:

Cuantos variadores y motores se adicionar an
en el proyecto?

RESPUESTA:

Se adicionaran 2 motores de 1,5 kW y dos
variadores de la misma capacidad, uno trabajara a
velocidad min. Y el otro a velocidad méaxima
considerando las necesidades de los

transportadores.




3. ESPECIALISTA

Ing. Jaime Aparicio

PREGUNTA: Qué tipo de cadena son recomendables para el
disefio de los transportadores?
RESPUESTA: Cumpliendo con las caracteristicas técnicas se

recomienda cadenas TT 3 1/4 in S,S AISI 304 de

82,5mm y 38,1 mm de paso entre cadenas.

4. ESPECIALISTA

Ing. .Jhon Cercado

PREGUNTA: Cuédl seria el tipo de lubricante apropiad o0 que
usted recomendaria para la transportacion de
botellas. ?

RESPUESTA: Bueno utilizariamos un lubricante sintético semi

seco ya que al dosificarse crea una pequefia
pelicula en las cadenas y alargara la vida util de
las mismas, ademas un ahorro en el uso de agua.
Ecolab Dry Exx GF.

5. ESPECIALISTA

Ing. Jaime Aparicio

PREGUNTA: Que materiales y elementos mecanicos son
recomendables para el disefio de los
transportadores?

RESPUESTA: Se detallara una lista con los materiales a utilizarse

gue estan incluidas en el presupuesto y lista de

materiales.(véase cuadro No 11)




6. ESPECIALISTA

Ing. Boris Lopez

PREGUNTA: Qué tipo de Transportadores es requerida
para el proyecto?
RESPUESTA: Se utilizara transportadores de acumulacion

(véase figura 16), ya que su funcién es acumular
botellas.

7. ESPECIALISTA

Ing. Angel Borja

PREGUNTA: Cuantas botellas méaximo seria la capacida d
para acumular las botellas?
RESPUESTA: Depende de varios factores las velocidades de

los transportadores y del espacio disponible para
realizar la mejora. Considerando también el
tiempo minimo de cada micro parada.




ANEXO No 3

Materiales

Pifion 25 dientes diam. 40 mm polea de retorno diam 40mm

Chumaceras Stell diam. 40 mm Cadena TT AISI 304

Rolos Barandas y guias




ANEXO No 4

Hoja técnica de cadenas TT

STRAIGHT RUNNING CHAIN
915 SERIES - FLIGHT GAP 1,6 mm

Reduced trasversal and longitudinal gap for better product handling
83.8 mm wide chains avallable: for gap reduction on 85 mm transversa

pitch conveyors.

Standard Materials

Reference $5-4
915 L
HD 915

Pin Material: Cold rolled auste inless steel (for 915 series)
Hardened martensitic stainless steel (for HD 915 series

915 (Straight Running - Gap 1,6 mm)
MATERIAL RECINA REF
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NSk
S NSAKTH
PRISKIN
POSKEss
PISKaAN
PHSKT N
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XPNsSKess

FERRITIC STAINLESS STEEL 1554

HD 915 (Straight Running - Gap 1,6 mm
Increased Pin Hardness)

MATERIAL RECINA REF
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PHD 9IS KT %
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see page 12
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ANEXO No 5

HOJA TECNICA DE MEDIDAS DE BOTELLAS.
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ANEXO No 6

MANTENIMIENTO A CILINDROS HIDRAULICOS




ANEXO No 7

DISENO DEL TRANSPORTADOR




ANEXO No 8

Matriz de Problematizacion

ANALISIS DEL FUNCIONAMIENTO DE LA LINEAENVASADORA DE BEBIDAS DE MODERACION Y SU INFLUENCIA EN LOS NI VELES DE PRODUCCION EN UNAEMPRESA EMBOTELLADORA UB ICADA AL NORTE DE LA CIUDAD DE GUAYAQUIL

VARIABLES

PROBLEMA FORMULACION OBJETIVO GENERAL HIPOTISIS GENERA L DEPENDIENTES (Y) EMPIRICAS INDICADOR | ITEN |  FUENTE INSTRUMENTO
TG INDEPENDIENTES (X)
ACUMULACON  DE|ELEVADO  NUMERO  DE|;QUE FACTORES ORIGINAN EN EL[DENTFICAR LOS FACTORES QUE|LA ACUMULACION DE BOTELLAS ALA| MICRO PARADAS A LA|ACUMULACION DE
BOTELLAS A LA SALIDAMICROPARADAS A LA ENTRADA|ELEVADO  NUMERO  DE|ORIGINAN EL ELEVADO NUMERO DE[SALDA  DE LA MAQUINA|ENTRADA DEL|BOTELLAS A LA
DE LA MAQUNA|DEL PASTEURIZADOR EN UNA|MICROPARADAS A LA ENTRADAIMICROPARADAS A LA ENTRADA DELIENVASADORA INCDE EN  EL|PASTEURIZADOR SALDA DE Wy  numero  DelviercEnca CERENCA DE
ENVASADORA EMPRESA  EMBOTELLADORA[DEL PASTEURIZADOR EN UNA|PASTEURIZADOR EN UNA EMPRESA|ELEVADO NOMERO DE MAQUINA MICROPARADAS MECANICA MANTENMIENT | INFORME DE
UBICADA AL NORTE DE LA[EMPRESA  EMBOTELLADORA|EMBOTELLADORA  UBICADA  AL|MICROPARADAS A LA ENTRADA DEL ENVASADORA  [yAcUMULACION  DEbxtercENc  oE 0 v wANTENIMIENTO
CIUDAD DE GUAYAQULL UBICADA AL NORTE DE LA CIUDAD|NORTE DE LA CIUDAD DE GUAYAQUIL |PASTEURIZADOR EN UNA EMPRESA ROTELLAS FABRICARAPDEZ PRODUCCION
DE GUAYAQUL? EMBOTELLADORA ~ UBICADA AL
NORTE DE LA CIUDAD DE GUAYAQULL
SUBPROBLEMAS SISTEMATIZACION DBJETIVOS ESPECIFICOS HiP OTESIS PARTICULARES
¢ COMO  INFLYE  LADETERMINAR EL NVEL DE Y. YL EFICENCH
CONCENTRACION DE LUBRICACION|CONCENTRACION DE LA LUBRICACION DESCARRILAMIENTOS ~[MECANICA.
EN EL DESCARRILAMIENTO DE LAS|EN EL DESCARRIAMIENTO DE LAS|LA CONCENTRACION DE LUBRICACION X; LUBRICACION XLCONSUMO ~ DE GERENCIA  DE
[B)QJA LU%%TCC@:(T;EACEE DESCARRILAMIENTO DE|CADENAS TT CADENAS TT DE CADENAS INFLUYE EN EL|DESCARRIAMENTO DE| CONCENTRACION LUBRICACION gANTEN'M‘ENT INFORME DE
CADENAS TT DESCARRLAMIENTO ~ DE  LAS|CADENAS TT DE LUBRICACION JABONOSA MANTENIMIENTO
CADENAS VSUAS? GERENCIA  DE
PRODUCCION
FALTA DE|ENVIO DE SENALES FALSAS AL|;COMO INFLUYE EL[DETERMINAR EL NVEL DELJEL MANTENMIENTO DE LOS|ENVIO DE SENALES DE| MANTENMENTODE|YENVIO DE FALSAS
MANTENIMIENTO DE LOS|PLC Y AL VARIADOR DE|VANTENMIENTO ~ DE  LOS|MANTENIMIENTO DE LOS SENSORES|SENSORES A LA ENTRADA DE LOS|ERROR AL PLC Y AL|SENSORES SERALES
SENSORES A LA|VELOCIDAD SENSORES A LA ENTRADA DE LOS|A LA ENTRADA  DE  LOS|TRANSPORTADORES DEL|VARIADOR DE X: MANTENIMIENTO EN[YL:NUMERO  DE
ENTRADA DE  LOS TRANSPORTADORES DEL|TRANSPORTADORES DEL|PASTEURIZADOR INCIDE EN EL ENVIO|VELOCIDAD LOS SENSORES REGISTROS ~ DE GERENCIA DE
TRANSPORTADORES DEL PASTEURIZADOR EN EL ENVIO DE|PASTEURIZADOR AL ENVIO DE|DE SERALES FALSAS AL PLC Y AL NOVEDADES wanTENignT | NPORVE DE
PASTEURIZADOR SERALES FALSAS AL PLC Y AL|SENALES FALSAS AL PLC Y AL|VARIADORDE VELOCIDAD.? XUEFICENCIA  DE| 0 VANTENIENTO
VARIADOR DE VELOCIDAD.? VARIADOR DE VELOCIDAD MANTENIMIENTO
FALTA DE|DISMINUCION DE LA VELOCIDAD|;COMO INFLUYE EL[DETERMNAR EL NVEL DE[EL MANTENMIENTO DE LOS| VELOCDAD PARA EL| MANTENMIENTOEN|YDISMINUCION DE LA[YLNUMERO  DE
MANTENIMIENTO ~ EN|DE ARRASTRE EN PISO INFERIOR|MANTENIMIENTO EN LOS CILINDROS|MANTENIIENTO DE LOS CILINDROS|CIINDROS HIDRAULICOS INCIDE EN{ARRASTRE DE BOTELLAS |CILINDROS VELOCIDAD REGISTROS ~ DE
CILINDROS HIDRAULICOS [DEL PASTEURIZADOR HDRAULICOS EN LA DISMINUCION|HDRAULICOS EN LA DISMINUCION DE|LA DISMINUCION DE LA VELOCIDAD HIDRAULICOS X:PROGRAMACION DEL|NOVEDADES GERENCA DE|  \\covie DE
DE VELOCIDAD DE ARRASTRE EN|LA VELOCIDAD DE ARRASTRE EN EL|DE ARRASTRE DE BOTELLAS EN EL MANTENIMIENTO XUEFICENCIA  DE| WANTENMEENT |\ a\TENIMENTO
EL PO INFEROR  DEL|PISO INFERIOR DEL PASTEURIZADOR|PISO INFERIOR DEL PASTEURIZADOR. MANTENIMIENTO LL. 0

PASTEURIZADOR ?

?







