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MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE UNA LINEA REDUCIENDO LOS

TIEMPOS DE PREPARACION

Tiempo promedio de limpieza- linea 12

PROBLEMA Noviembre-Diciembre
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OEE en 4,41 % respecto al valor actual
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Estandarizacion de actividades

5. DESCRIPCION DEL PROCESO

LIMPIEZA LARGA POR CAMEIO DE PRODUCTO

ACTIVIDADES DE PREPARACION INTERNA
El secador, sus responsabilidades en este proceso son:
a) Realizar la descarga del equipo de secado desde la cabina de control.
b) Realizar la descarga del coater o mezcladora desde la cabina de control para
liberar el dltimo lote de producto
c) Dirigirse al sexto nivel de la linea 12, donde realiza lo siguiente:
- Retirar compuertas de zaranda M50100
- Retirar tapa de transportador OF50050
- Conectar manguera para aire comprimido en el nivel 5
- Limpiar con aire comprimido la zaranda M50100
- Limpiar con aire comprimido el transportador OF50050
d) Dirigirse al guinto nivel de la linea 12, para ejecutar lo siguiente:
- Ensamblar herramienta de limpieza (tubo, manguera y linterna)

- Limpiar con aire comprimido las paredes internas de la tolva pre bano
e) Dirigirse al cuarto nivel de la linea 12, para ejecutar lo siguiente:
- Conectar manguera de aire comprimido
- Limpiar con aire comprimido el interior del banador
f) Dirigirse al tercer nivel de la linea 12, para ejecutar lo siguiente:
-  Conectar manguera de aire comprimido
- Limpiar paredes internas de la tolva post bafio con aire comprimido

RESULTADOS

Duracion de actividades

ANTES ANTES DESPUES

Cierre de compuertas

Limpieza del transportador del enfriador
Limpieza de |a tolva Gourmet (1)
Traslado a la 52 piso

Limpieza del vibrador

Limpieza de Bafador

Limpieza de zaranda +transportador
Apertura de puertas por sistema
Descarga del secador

76.82%
OEE
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DESPUES
Cierre de las compuertas T. Promedio set up: 4.1 horas T. Promedio set up: 2.34 horas
Limpieza del transportador del enfriador e
Limpieza de la tolva Gourmet (1) ———————
Traslado ala 52 planta e (" N ) 4 ) ~ R
Limpieza del vibrador con aspiradora  ———————— . Reduccion d_el Hay 42.2 horas mas .
Limpieza de bafador | —— tiempo promedio de para producer al Mejora del OEE en
Limpieza de zaranda + transportador e— setup enun 42.9% mes, esto un 8.35 %, es decir
Apertura de compuertas por sistema = | es decirde 4.1 a corresponde a de 68.47% a 76.82%.
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= Estandarizar las actividades se logré ser mas eficientes " Adquirir una aspiradora de mayor potencia para facilitar
al realizar la limpieza de la linea. la recoleccién de residuos en el vibrador.
= E|l tipo de set up que méas afecta a la linea de * Modificar las compuertas de las tolvas gourmet para
produccion es la limpieza larga. facilitar el acceso del operador.
= Aplicacién de la metodologia SMED permitid * Tener materiales disponibles para el segundo operador.
estandarizar las actividades, convertir actividades = Adquirir un soplador electronico para la limpieza de

internas a externas y realizar actividades en paralelo. equipos



