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RESUMEN GENERAL DE TRABAJO DE GRADO

TITULO: DISENO, DOCUMENTACION E IMPLEMENTACION  DEL
PLAN DE ESTANDARIZACION EN LA LINEA DE EQUIPOS PARA EL
BENEFICIO DE CAFE HUMEDO EN LA EMPRESA PENAGOS HERMANOS Y
CIA LTDA.

AUTOR: Diego Armando Chaparro Muioz

FACULTAD: Facultad de Ingenieria Industrial
DIRECTOR: William Hoyos Torres

RESUMEN

Penagos Hermanos es una empresa enfocada en la manufactura de maquinaria agricola
la cual es consciente de la tendencia mundial hacia la globalizacion, por tal motivo
actualmente viene desarrollando varios proyectos de expansioén hacia nuevos mercados y
desarrollo de nuevos productos que le permitan crear y mantener, una ventaja competitiva
en el mercado mundial de maquinaria agroindustrial. De esta situacion surge la
construccién del plan de estandarizacion para la linea de equipos para el beneficio del
café humedo, contando con la asesoria del personal operativo y administrativo de la
planta de produccion, para la recoleccién de la informacion adecuada y veraz, partiendo
de la observacion y el dialogo con los implicados en el proceso de manufactura en cuanto
al funcionamiento de las despulpadoras DV-253, DV-255 y DCV-306, evaluar todas sus

partes y determinar la forma mas Optima de elaboracion de todas sus piezas.

PALABRAS CLAVES: Plan de estandarizaciéon, Penagos Hermanos, despulpadoras de

café, listas de verificaciébn, mejoramiento continuo.
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ABSTRACT

TITLE: DESIGN, DOCUMENTATION AND IMPLEMENTATION OF THE PLAN OF
STANDARDIZATION IN THE LINE OF TEAMS FOR THE BENEFIT OF HUMID
COFFEE IN THE BUSINESS PENAGOS HERMANOS AND LTD CIA.

AUTHOR: Diego Armando Chaparro Mufioz

FACULTY: Faculty of Industrial Engineering
DIRECTOR: William Hoyos Torres

SUMMARY

Penagos Hermanos is a company focused in the manufacture of agricultural machinery
which is conscious of the world-wide tendency towards the globalisation, by such reason
at the moment it comes developing to several projects for expansion towards new markets
and development of new products that allow to create and to maintain him, a competitive
advantage in the world-wide market of agro-industrial machinery. From this situation the
construction of the plan of standardization for the line of equipment for the benefit of the
humid coffee arises, counting on the consultant's office of the operative and administrative
personnel of the production plant, for the harvesting of the suitable and truthful information,
dividing of the observation and the dialogue with the implied ones in the process of
manufacture as far as the operation of despulpadoras DV-253, DV-255 and DCV-306, to
evaluate all parts and to determine the most optimal form of elaboration of all pieces.

KEY WORDS: Plan of standardization, Penagos Hermanos, despulpadoras of coffee,

lists of verification, continuous improvement.
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INTRODUCCION

A lo largo de su historia, La empresa Penagos Hermanos y cia. Ltda. enfocada en
la manufactura de maquinaria agricola ha sufrido grandes cambios y desarrollos,
siempre ha mantenido la filosofia de adquirir tecnologia e infraestructura que le
permita atender de manera satisfactoria la demanda de sus productos y asi mismo
gue estos sean de alta calidad y sean preferidos por los clientes; esta situacion le
ha permitido mantenerse como lider en el mercado y crear una imagen corporativa

solida.

No obstante la actualidad mundial y las nuevas tendencias han cambiado los
paradigmas, y lo que antes eran ventajas competitivas ahora se han convertido en
estandares para todas las empresas, lo cual ha generado una nueva mentalidad
donde la empresa se debe concebir integralmente, y debe crecer en términos de
competitividad, es decir no solo en infraestructura y ventas, sino en innovacion,
formacion de talento humano de alto nivel, eficiencia en produccion, mejora

continua y desarrollo sostenible.

Esta situacion ha creado un nuevo interés en Penagos Hermanos, entendiendo
gue no es suficiente ofrecer productos de calidad a precios competitivos, sino que
se debe ofrecer competitividad basada en la productividad empresarial, siendo
productividad la capacidad para generar valor, y no simplemente reduccion de
costos, se consigue a través de productos con innovacién, con compromiso con el
entorno y responsabilidad social con el recurso humano asi como con la
comunidad, y de esta forma obteniéndose un beneficio integral para la compafia
como para quien la constituye y su entorno. Es por esto que la empresa desea

desarrollar proyectos que se enfoquen en lograr mayor productividad.

Este documento sintetiza de manera general el plan de un proyecto denominado:

Disefio, documentacion e implementacion del plan de estandarizacion en la

14
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linea de equipos para el beneficio de café humedo en la empresa Penagos
Hermanos y cia. Ltda.

En este proyecto se realiz6 una completa revision en la cual se identific6 de que
manera se estaba llevando el control del cumplimiento de las especificaciones de
cada pieza y de la maquina en general, analizando las herramientas actuales y
haciéndole las mejoras respectivas. Se realiz6 el desglose de todas las piezas de
las despulpadoras DV-253, DV-255 y DCV-306, obteniendo todas sus principales
caracteristicas y especificaciones, esenciales en la posterior construccion de los
planes de estandarizacion para dichas maquinas. A la par se hizo de vital
importancia la elaboracion de listas de verificacion que garantizaran el
cumplimiento de todas estas especificaciones al momento de despachar los
productos a los clientes, ademas de hacerle su trazabilidad; igualmente, se
reafirmo la cultura del mejoramiento continuo en todos los empleados, por medio
de las reuniones diarias de PRODUCCION 10, con las cuales se profundizd en
conceptos de mejoramiento continuo, como también se analizaron inconvenientes
presentados, buscando darles soluciones colectivas apropiadas a fin de generar

mayor valor a la empresa.

15
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA:

PENAGOS HERMANOS & CIA LTDA

@ penagos-

Teléfono: 6469999.
Direccién: Rincon de Girdon arriba de Transejes.
1.2 RESENA HISTORICA

La tradicién industrial de PENAGOS HERMANOS se remonta a finales del Siglo
XIX, con la conformacion de una Sociedad para el estudio, la promocion y

ejecucion de Proyectos Industriales.

Hacia los afios cuarenta, se hacen las primeras exportaciones de maquinaria
agricola hacia América Latina, estableciendo de esta manera el inicio de la que
hoy es reconocida como una de las mas extensas y eficientes lineas de

comercializacién y distribucion de productos industriales a nivel internacional.

Los afios ochenta marcaron una época brillante para PENAGOS HERMANOS,
pues se incorporan tecnologias de Italia y Brasil para modernizar la linea de
maquinaria agricola, y se incursiona en la fabricacion de equipos para el
procesamiento del café, revolucionando por completo los sistemas tradicionales de

beneficio humedo del café, recibiendo por ello el reconocimiento de

16
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importantes entidades nacionales e internacionales. Hoy en dia estas
maquinas son utilizadas con éxito en la gran mayoria de los paises productores de
Centroamérica, Grupo Andino y También en algunos paises lejanos y exoticos de

Africa, Asia y la Polinesia.

En la década de los 90 PENAGOS HERMANOS empez6 a fabricar los accesorios
para la instalacion de gas y su comercializacion, especialmente con las gaseras

mas importantes del pais.

Hoy PENAGOS HERMANOS orgullosamente es una empresa reconocida a nivel

mundial, y durante su trayectoria ha sido galardonada con:

El Premio Nacional de Exportaciones en 1994, Premio Nacional a la Innovacion
Tecnologica Empresarial en 1995 y premio de Ecologia Planeta Azul en 1996-
1997, Premio Nacional de Exportaciones 2010 categoria Experiencia Exportadora.
En Agosto de 2007 recibe la certificacion ISO 9001 para el disefio, produccién y
comercializacién de equipos agropecuarios, agroindustriales. Produccion y
Comercializacion de accesorios para la instalacion de gas domiciliarios. Y en
Septiembre del 2008 World BASC Organization, INC. Otorga la certificacion N°
COLBAG00010-3.

1.3 ACTIVIDAD ECONOMICA Y PORTAFOLIO DE PRODUCTOS!

La empresa Penagos Hermanos & Cia. Ltda. Se encuentra ubicada en el sector de

la industria metalmecanica comprometida con el desarrollo y suministro de

1Penagos Hermanos. (En linea). (Citado el 25septiembre 2010). Disponible en web:
http://www.penagoshermanos.com/nuestros productos.html.
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SOLUCIONES TECNOLOGICAS para el sector agricola y para la industria del
gas.

En el portafolio de productos de la empresa Penagos Hermanos &Cia Ltda. Es el

siguiente:
e Equipos para café

La Unidad Compacta de Beneficio Ecolégico ha sido disefiada con el fin de
obtener bajos porcentajes de cascarilla y café trillado, y de permitir una
clasificacion de la pasilla (segundos y terceros) gracias a que posee una criba
circular de varillas que permite el paso de grano de buena calidad hacia el

desmucilaginador.
Las referencias que componen esta familia de productos son:

UCBE:1500,2500,5000,7500,10000,20000.
ECOLINE: 400,400Z,4002S,800Z,800ZS,1600.
DELVA: 40S,50S,5000,7500,10000, DX-4

‘La referencia indica el nUmero de kilogramos que la méaquina puede procesar’.

llustracion 1. Productos referencia UCBE

Fuente: www.penagos.com
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Unidades de beneficio hiumedo de café ROBUSTA:Permite beneficiar el café
robusta por el sistema humedo tal y como se hace con el café ardbiga, adecuando
la nueva tecnologia de beneficio a las caracteristicas especiales del café robusta,
para lograr un producto de mas alta calidad, en un proceso muy controlado y
eficiente, que involucra la clasificacion de la fruta, transporte, despulpado, repaso,
y lavado mecanico, en desmucilaginadores verticales ascendentes, dejando el
grano pergamino listo para el proceso de secado. Se involucra una unidad de
clasificacion que por densidad separa los granos mas adecuados para el beneficio
hamedo, a la vez que atrapa piedras y objetos duros para mejorar la confiabilidad

y la vida util de los equipos.

Robusta 600, Robusta 1500, Robusta 2500

llustracién 2. Maquina Robusta.

Fuente: www.penagos.com

Despulpadoras de verdes (DV, DCV): Nuevas Despulpadoras Horizontales
fabricadas en costados de lamina, con pechero de hierro fundido rectificado,
despulpa totalmente sin agua, minimizando el dafio mecanico y el cascareo, sin

pérdida de grano en la pulpa.
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Con transmision silenciosa de cadena y pifidon, durables camisas de acero
inoxidable y pintura a base de poliuretano.

llustracién 3. Despulpadoras DV y DCV

L >

Fuente: www.penagos.com

e Trituradores de Desechos Vegetales - TDV

Los trituradores/picadores PENAGOS HERMANOS han sido especialmente
disefiados para procesar Desechos Vegetales, de tal modo que al mismo tiempo
que permiten una considerable reduccion de volumen, preparan el material para
ser utilizados en posteriores procesos de compostaje y/o elaboracion de otros

productos derivados.

El triturado se logra gracias a la accién de matrtillos retractiles tipo sierra de 6 usos,
dispuestos a lo largo de la camara de triturado, mientras que el picado se realiza
utilizando una tolva lateral, que con la ayuda de tres (3) cuchillas moviles permite
picar cafia de azlcar y podas de arboles de hasta 1.5" de diametro.

Los trituradores/picadores PENAGOS HERMANOS vienen en cinco (5) modelos
diferentes, dependiendo del volumen de material a procesar, de los sistemas de
alimentacion y evacuacion que mejor se adapten a sus necesidades y de las

condiciones de instalacion que se presenten.
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Las referencias que componen esta familia de productos son:
TDV 24, TDV 24AR, TDV 24 BT, TP 32, TRP 11

llustracion 4.Maquinas Trituradoras de Desechos Vegetales.

=&

Fuente: www.penagos.com

e Maquinaria Agricola

Picapastos: Para el disefio y elaboracion de estos equipos se han utilizado los
mas rigurosos estandares de calidad, complementado con excelentes procesos
de manufactura, buscando atender tanto el pequefio como el mediano productor,
pensando no solo en su funcionamiento continuo, minimo mantenimiento, bajo

consumo de potencia, sino también en su versatilidad y sencillez.

Las referencias que componen esta familia de productos son:
PP7M, PP600, PP9 MV, PP9 MR, PP10, PP10T.
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llustracién 5. Maquinas Picapastos

Fuente: www.penagos.com.

Molinos: Disefiado para moler materiales himedos, semisecos y secos.
Novedoso sistema de graduacion de los discos moledores que le garantizan
conservar la tolerancia segun la calidad del producto que se quiera obtener. El
TP32 es una combinacion de triturador, Picapastos y ensiladora. Est4 disefiado
para triturar granos, forrajes (pastos verdes y secos, cafia dulce, mazorca de
maiz, tusas etc.).

Las referencias que componen esta familia de productos son:
MDP 60, TP 32

llustraciéon 6. Molinos.

Fuente: www.penagos.com.
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Desgranadores: El portafolio de productos PENAGOS HERMANOS destinados a
la produccion agroindustrial, incluyen entre otros Desgranadoras de Cereales
(DC), Desgranadoras de Maiz (DM), Molinos de Disco y Picapastos, los cuales

pueden adaptarse tanto a motores de gasolina como a motores eléctricos.

Las referencias que componen esta familia de productos son:
DM 2, DM 10, DM 20/DM20T, DC 4000

llustracién 7. Desgranadores

L

Fuente: www.penagos.com

Picadora ensiladora: Pica cafa, pasto, sorgo, maiz, desechos de cosechas y en
general todo tipo de forraje. Versatil por los diferentes tamafios de corte, le permite
desde un picado fino para ensilaje, hasta una picado largo ideal para la racién

diaria.

Las referencias que componen esta familia de productos son:
PE-1200, PE 1200T, PE-800.

23


http://www.penagos.com/

() penagos

llustracién 8. Picadora ensiladora

Fuente: www.penagos.com

Trapiche: es un molino utilizado a fin de extraer el jugo de determinados frutos de

la tierra, como la cafa de azucar.

Las referencias que componen esta familia de productos son:
TH6, TH8, TH10, TH12, TH16, TH16M, TH20ML, TV122.

llustracién 9. Trapiches.

Fuente: www.penagos.com

e Accesorios parala instalacion de gas domiciliario

Utilizados para la instalaciéon de acometidas en las viviendas para gas domiciliario,

algunos se utilizan de forma subterranea.

Conector Curvo- CU: Modelos desarrollados: CU 1/2”, CU 3/8”
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llustracion 10. Conectores curvos.

P
y y

y Y
{ o

LY
Fuente: Empresa

Conector Medidor - CM: Modelos desarrollados: CM-1/2”, CMB-1/2”, CMP-1/2”,
CM-1/2"-CC.

llustracién 11. Conector Medidor.

L\ \ v
\,§ :

Fuente: Empresa

Elevador Modular - EM y Convencional - EC: Modelos desarrollados:EMD-1/2"-
IPS/M, EMD-1/2"-CTS, EMD-3/4"-IPS/M, EM-1/2”

25
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llustracion 12. Elevadores.

Fuente: Empresa

Unién Universal - U: Modelos desarrollados:U-3/4”, U-1/2”, U-3/8”, U-1/2”, HM.

[lustracién 13. Unién Universal.

v

Fuente: Empresa

1.4 PROCESOS DE LA EMPRESA
La empresa Penagos Hermanos cuenta con la siguiente estructura de procesos;

Direccion estratégica, en la cual se encuentra la direccion estratégica y los

sistemas integrados de gestién, presididos por el gerente general de la compainiia.

26



() penagos
Comercial, en el cual se encuentran las areas de mercadeo, ventas, investigacion

y desarrollo, orientacion al cliente, presididos por la directora y socia de la

compainia.

Logistico, en el cual se encuentran las areas de ingenieria, compras y suministros,

produccion y despachos, presididos por la directora de produccion de la compaiiia.

Administrativo, en el cual se encuentran las areas de talento humano, sistemas
informaticos y sistemas de apoyo, presididos por la directora administrativa de la

compaifia.

Financiero, en el cual se encuentran las areas de contabilidad, tesoreria y cartera,

presididos por el director financiero de la compainiia.

Todos estos cimentados en cumplir las expectativas de los clientes con el fin de
llegar a obtener la completa satisfaccion de los mismos. (Ver ilustracion 14)

llustracion 14. Mapa de procesos
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n Lider: Reynaldo Carvajal S.
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Lider: Alba Luz Rueda
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Lider: Jaime Hernando Redriguez
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Fuente: Manual de gestiéon Penagos Hermanos & Cia. Ltda.
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A continuacion se explica con detalle cada uno;

Direccion estratégica. El objetivo principal es planificar, administrar y controlar
estrategias que permitan un crecimiento sostenible de la organizacion. En este se
realizan las siguientes actividades: liderar la planificacion de los presupuesto de la
organizacién, planificar con los directores correspondientes el plan de ventas
nacional e internacional, definir la politica y objetivos integrales de gestion,
participar en la creacion de Indicadores de gestion de los procesos, planificacion
del sistema integral de gestidbn y los objetivos propios de los procesos, dar
directrices en la planificacion de negociaciones con los clientes, orientar la
generacion de nuevas oportunidades de negocio, asignar y definir las
responsabilidades en materia de seguridad, promover el cumplimiento de los
requisitos del cliente, los legales y reglamentarios., asignar recursos para el
mantenimiento del sistema y el normal funcionamiento de la organizacién y

verificar cada uno de los puntos anteriores.

Comercio internacional. Realizar actividades comerciales de promocién, venta,
identificacion de oportunidades de negocios y nuevos productos orientados a la
generacion de utilidades a la empresa y a la permanencia en el mercado, teniendo

en cuenta el servicio al cliente como parte fundamental del proceso.

Comercio nacional. Realizar actividades comerciales de promocién, venta,
identificacion de oportunidades de negocios y nuevos productos a nivel nacional,
orientado a la generacion de utilidades a la empresa y a la permanencia en el
mercado, teniendo en cuenta el servicio al cliente como parte fundamental del

proceso.
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Financiero. Administrar el uso de los recursos para el buen desempefio de la
organizacion. Planificacion y ejecucion del presupuesto de la empresa.
Planificacion y ejecucion de la actividad tributaria. Planificacion y ejecucion de la
gestion de pagos a proveedores y/o partes interesadas. Planificacion y recaudo

del manejo de cartera

Logistico. Generar los planes de produccion y fabricar los productos de acuerdo
con la planeacion establecida, cumpliendo con las expectativas del cliente en
cuanto a especificaciones de calidad y plazos de entrega; y como segundo
objetivo de esta area, debe programar, efectuar y verificar actividades de
mantenimiento a las maquinas; Equipos de produccion y reparaciones locativas,
asi como atender las solicitudes por mantenimientos correctivos que aseguren un
correcto funcionamiento de dicha maquinarias y equipos, como también de
gestionar las compras de materias primas, insumos y/o servicios, administrar y
controlar los materiales necesarios para la fabricacion del producto, garantizando
las condiciones mas favorables para la organizacion (calidad, precio y entregas).
Encargarse las actividades de recepcion, almacenamiento, empaque, despacho,
documentacion, tramites de legalizacion e intermediacion aduanera de los pedidos
nacionales como los de exportacién y/o importacién y propender por la seguridad
de los productos desde la entrega en fabrica hasta su destino final.

Investigacion y Desarrollo. Tiene principalmente dos objetivos, el primero es
identificar, planificar y desarrollar nuevas oportunidades de manufactura
comercializacién, asi como la ejecucion del disefio y desarrollo de nuevos
productos o mejoras a los existentes, que satisfagan las necesidades del cliente y
las tendencias del mercado; y el segundo objetivo consiste en realizar, controlar y
adecuar la informacion técnica y constitutiva de los productos, de acuerdo a las

especificaciones del cliente, requisitos de ley y de la organizacion.

29



(D penagos

Recursos Humanos. Suministrar y evaluar el personal de acuerdo con los
procedimientos y mecanismos establecidos por la organizacion y brindar los

espacios necesarios para el crecimiento y formacién del talento humanao.

Sistema de Gestion. Como primer objetivo se deben recibir las reclamaciones y
dar respuesta a los clientes externos referente a garantias, estado de pedidos,
Informacién y formacién técnica de los productos, asi como el establecimiento de
actividades internas que se generen a partir de estas solicitudes y reclamaciones;
y como segundo objetivo de esta area es el de mantener y mejorar continuamente
el sistema integral de gestion de acuerdo a las norma ISO 9001, norma y
estandares BASC, asi como brindar pautas y herramientas adecuadas para el

direccionamiento de dicho sistema.
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1.5 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL Y NUMERO DE EMPLEADOS DE LA

EMPRESA.
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1.5.1 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
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1.5.2 NUMERO DE EMPLEADOS
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Tabla.1Personal de planta por secciones a 31 de diciembre de 2010

DEPENDENCIA

PENAGOS

APRENDIZ
SENA

ENLACE

TRAZAR

UNIR

TOTALES

MECANIZADO

19

METALISTERIA

32

CNC

6

ENSAMBLE

12

ACCESORIOS GAS

REPUESTOS

PINTURA

R N N W oo oo ©

OoO| O] w| ©| ©of ©| »

TOTALES DIRECTOS

| Ol O] O]l ©|l ©O] O

MANTENIMIENTO

ASEO Y CAFET.

BODEGA

INGENIERIA

MOLDES Y MODELOS

OBRAS CIVILES

Pl R o RN

FERRETERIA

ALMACEN MAT. PRIMA

ALMACENISTAS.

ALM. FUNDICION

TALLER

1

R| O RP| W| O P| N O | | b

TOTALES INDIRECTOS

17

3

Pl O]l Ol O] Ol O]l O] »r| O] Ol O] ©

o] ©O|l O] ©O|l O| ©Ofl O] ©o|l o] o] ©o| ©

N
w

TOTAL GENERAL

46

12

N
~

=
w

101

Fuente: Recursos humanos de Penagos Hermanos.

1.6 PRINCIPALES CLIENTES Y PROVEEDORES
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1.6.1 PROVEEDORES

La empresa Penagos Hermanos se encuentra ubicada en la industria
metalmecanica y por tal motivo sus proveedores son igualmente de esta indole, se
localizan dentro de la ciudad de Bucaramanga y su &rea metropolitana, como
también repartidos por todo el pais, algunas de las principales materias primas y
productos son los siguientes, hierros, laminas, aceros, piezas fundidas, madera,

balineras, rodamientos, cuchillas de corte, motores, seguridad privada, etc.
A continuacién se muestran los principales;

e STECKERL HIERROS Y LAMINAS.
e ACEROS INDUSTRIALES.
e ALMACEN LAS BALINERAS.
e ALMACEN RODAMIENTOS.
e ARDISAS.A.
e BONEN.
e BYCSA.
e CIA GENERAL DE ACEROS.
e CONSORCIO INDUSTRIAL.
e DELTHAC 1 SEGURIDAD.
e DISTRIBUIDORA DE RODAMIENTOS.
e DUPON.
e EMPAQUES INDUSTRIALES.
e EXTRACTORES Y MOTORES.
e FAJOBE S.A.
e FALTECO.
e FUNDEDAR.
33
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e INDUSTRIAS MADERERA BOLIVARIANA.
e [NDUSTRIAS RAMFE.
e LUIS JESUS HERNANDEZ.
e MACHIMBRES Y MADERAS.
e MANUFACTURAS RANI.
e MASECA S.A.

1.6.2 CLIENTES Y DISTRIBUIDORES NACIONALES E INTERNACIONALES

La empresa Penagos Hermanos, es productora principalmente de maquinaria
agroindustrial, la cual tiene un alto reconocimiento nacional e internacional de
todos sus productos, conseguido a travées de los afios con la excelente
funcionalidad e innovacion de todas sus maquinas, varios de los clientes y
distribuidores de la empresa son; almacenes de la agroindustria, cooperativas
cafeteras, grandes fincas, etc. Ubicadas por todo el pais, y en cuatro continentes a

nivel mundial.

Véase a continuacion.
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CLIENTES Y DISTRIBUIDORES INTERNACIONALES

llustracion 15. Mapa de clientes y distribuidores internacionales.

Fuente: www.penagos.com
Africa

- MSUMBI ESTATES LIMITED
Bolivia

- ANDITRADE LTDA.
Costarica

- SEINVSA INGENIERIA S.A.
Peru

- TOSTADURIA DE CAFE
CHANCHAMAYO SAC.

Republica dominicana
- FERQUIDO S.A.
Guatemala
- BECASA.

China
- KUNMING LIBANG ECONOMIC
TRADE CO., LTD.

Venezuela

36

- AGROPART DE VENEZUELA

El salvador
- TECUN S.A.

Honduras

- FUNDIDORA DEL NORTE S.A.
México

-  PROMOR AGROINDUSTRIAL

S.A.DEC.V.

Ecuador

- CARLOS ARTURO ARIAS.
Jamaica

- BLUE MONTAIN COFFEE
VENTURE LIMITED

Nicaragua
- JHON MAY
Puerto rico
- HACIENDA LAS NUBES.
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2. DEFINICION DEL PROBLEMA

Actualmente las empresas se enfrentan a mercados cada vez mas competitivos
que les demandan grandes esfuerzos en innovacion y desarrollo de tal manera
que garanticen su permanencia en el mercado. PENAGOS HERMANOS
consciente de esta tendencia mundial a la globalizacion, actualmente viene
desarrollando varios proyectos de expansion hacia nuevos mercados y desarrollo
de nuevos productos que le permita ser mas competitivos en el mercado mundial

de maquinaria agroindustrial.

Por tal motivo la gerencia de la empresa desea mejorar su sistema productivo de
tal manera que le sea posible atender su actual demanda con la completa
satisfaccion de sus clientes y disponer de recursos para cubrir una futura demanda
de equipos con el éptimo cumplimiento de las especificaciones para los mercados

gue actualmente se encuentran en etapa de desarrollo.

En la actualidad, los departamentos de produccion e investigacion y desarrollo han
identificado ciertas falencias en cuanto a procesos y piezas que estan
ocasionando inconsistencias en los productos, cuestionamiento de los clientes,
pérdidas de tiempo, materiales, desgaste de maquinaria y energia; situaciones
que se presentan en las distintas areas de trabajo, convergiendo en esta instancia
especificamente en la linea de ensamble de café donde se hace fundamental una
verificacion exhaustiva de cada pieza con sus particularidades en dimensiones y
acabados; y su funcionamiento como un todo en el ensamblaje. Se hace de vital
importancia reafirmar la cultura de mejoramiento continuo, profundizar en
conceptos, elaborar herramientas que garanticen la estandarizaciéon y asi
involucrar a todo el personal tornandolos jueces y partes implicadas en la

completa conformidad de los productos elaborados.
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Basados en estas situaciones identificadas, la empresa desea disefiar e
implementar un plan de estandarizacion en su proceso de manufactura para el
aseguramiento y confiabilidad de sus productos, mas puntualmente en al area de
ensamble de equipos para el beneficio de café humedo; iniciando por la
identificacion de piezas y procesos realizados para la elaboracion de un producto
especifico, las despulpadoras de café (DV253, DV255 y DCV306) en las que se
requiere total cumplimiento de las especificaciones debido a que alguna
inconsistencia ocasiona la pérdida del fruto; por tal motivo se hace tan substancial
el control de todas los piezas, procesos y el afianzamiento de la cultura de
mejoramiento continuo en los empleados para conseguir de esta manera la

satisfaccion total de todos los clientes y poder ser mas competitivos.
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3. ANTECEDENTES

Como base de antecedentes para el presente proyecto se lleva a consideracion la
realizacion de un proyecto relacionado en la empresa Penagos Hermanos, el cual
le ha permitido estandarizar y lograr mejorar la productividad, contribuyendo a que
la empresa fuese cada vez mas competitiva a nivel nacional e internacional, como

lo es:

e Mejoramiento del sistema de manufactura de la linea de accesorios de gas en

Penagos Hermanos y cia Itda?
A continuacién se explica con detalle el desarrollo de éste.

Este documento muestra la metodologia y los resultados obtenidos en el proceso
del mejoramiento del sistema de manufactura en la linea de accesorios de gas en

la empresa Penagos Hermanos y Cia. Ltda.

El desarrollo del proyecto se inicié efectuando un diagndstico con el fin de conocer
las falencias que posee el proceso productivo y determinar de manera general las
condiciones actuales de la linea de accesorios de gas; una vez identificados los
problemas que se presentaron, se estudiaron cada uno de ellos para asi tener
bases que permitirdn construir un plan de mejoramiento y proporcionar una

solucion posible.

El mejoramiento se bas6 en la aplicacion de herramientas de creacion de flujo
continuo, reduccién de inventarios, redistribucién de planta, reduccion de tiempos

de respuesta, balanceo de celdas de trabajo, organizacion de sitios de trabajo,

’BALLESTEROS, Omar Andrés, Guerrero, SILVA, Marfa Fernanda. Mejoramiento del sistema de manufactura de la linea
de accesorios de gas en Penagos hermanos & cia. Ltda. Trabajo de grado. Bucaramanga.: Universidad
Industrial de Santander. Facultad de Ingenieria Industrial.2009. 177p
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creacion de herramientas de control para la produccién como lo son el mapa de

flujo de valor (ValueStreamMapping) y la Gerencia Visual Global.

Igualmente se muestra como antecedente de gran importancia el informe
presentado a la empresa Penagos Hermanos por parte de los ingenieros de 1&D
de la misma, respecto a las condiciones en las que encontraron sus maquinas a
su llegada a Brasil, pais el cual es cliente primal de la empresa, a fin de realizar
las capacitaciones pertinentes en la manipulacion de los productos
comercializados. Lo que conllevd a ver muchas inconsistencias presentadas en las
maquinas de la empresa, las cuales afectaban totalmente su imagen frente a
grandes clientes como lo eran esta comercializadora Brasilera, y de tal forma

teniendo la necesidad apremiante de buscar soluciones inmediatas para estas.
e Informe montaje NKG Brasil®
A continuacién se explica con detalle el desarrollo de este.

llustracién16.BrasilNKG

Fuente: Departamento de 1&D

3Penagos Hermanos. Departamento de I&D. (Citado el 10 julio 2010).
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Que es NKG? Sigla que significa NEWMAN KAFE GROUP, empresa de origen
Aleman, y una de las méas grandes comercializadoras de café a nivel mundial, que
cuenta con empresas comercializadoras en diversos paises y también con fincas,
tanto en paises de América como en Africa. En caso de Brasil posee la FAZENDA
DA LAGOA, de 6000 hectareas, con 1700 hectareas sembradas de café Arabica y
en aumento.

Se resalta la facilidad de armado de los equipos de la empresa Penagos
Hermanos, no solo por la marcacion, también por la buena posiciébn de los
taladros.

Los clientes y personas, de los beneficios al observar los equipos se admiran y
temen que no funcionen por su tamafo y lo delicados que se ven. Ya luego de
verlos en funcionamiento cambia este hecho.

En este caso particular la impresion del no uso de agua de despulpado y bajo
consumo de agua en el lavado no fue muy alta ya que, su proceso no
contemplaba despulpe y desmucilaginado, sino secado del café en fruta
directamente, proceso mas conocido como Café Natural. Para este beneficio el
uso de los equipos Penagos Hermanos los esta llevando a disminuir tiempo de

secado considerablemente y ademas obtener una mejor calidad en taza del café.

A continuacion se muestran algunas fotos y comentarios de detalles que se deben
mejorar para lograr una mejor presentacion, trabajo y aceptacién de la tecnologia
Penagos Hermanos en paises como Brasil que es mucho mas industrializado que

nosotros.

- EMPAQUE

Muy bien enguacalado, al contrario, se dificulta desempacar pero es mejor asi,

gue el hecho de encontrar los equipos y laminas golpeados.
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llustracién17. Engucalado de las maquinas

Fuente: Departamento de 1&D

- VERIFICACION Y ARMADO

En la maquina de repasos DCV 306, hizo falta colocar las piezas que cubren el
tubo soporte. Solo se tenia marcado el punto del taladro en la guarda. Se hace la
solicitud de hacer las dos piezas, para quesean colocadas en una proxima visita al

beneficio.

llustraciéon18. Guarda

T —

=

e e T
Fuente: artamento de 1&D

- Abrazaderas de ¥4 para mangueras de lubricacién no iban completas
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- Mangueras transparentes un poco cortas, ponerlas minimo cinco centimetros

mas largas.

llustracion19. Abrazaderas ¥4 y mangueras transparentes

l

Fuente: Departamento de I&D

- Chumaceras y posicion graseras: algunas de las chumaceras de los sinfines
dobles de pulpa y café, se encontraban con los tornillos sueltos y ademas la
posicion de las graseras no permitia engrasar. Se sugiere buscar que las graseras
gueden hacia los lados y no hacia arriba.

llustracion.20Chumaceras y graseras

Fuente: Departamento de 1&D
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- DESPULADORA DCV 306

La longitud de las mangueras transparentes debe ser 5 centimetros mas larga.

Pecheros, de la DCV 306 no estaban bien calibrados, muy abiertos ocasionando el

votar café a la pulpa, se calibraron y disminuyo la pérdida del café en la pulpa.

Escape aceite, una de las maquinas boto el aceite, al realizar la primera
inspeccién se encontré la manguera negra perforada a la altura de la tapa que se

debe colocar al lado del tubo soporte.

llustracién21.Escape de aceite en tubo soporte

VERIFIQ(
NIVEL pE 4

_

Fuente: Departamento de I&D

Fue necesario cambiar la manguera, pero conseguir la puntera no fue posible, por
lo que se sugiere enviar por lo menos 1 puntera por cada maquina que se
despache, asi se puede desvarar el equipo y luego da tiempo para comprarla en
otro lugar.

Al volver a llenar de aceite la maquina se mantuvo en la tarde, en la mafana del

siguiente dia ya no tenia aceite. Se volvio a revisar encontrando fuga en el pegue

44



() penagos

del codo a la estrella por el lado donde esta el tapén en el que se revisa el

engrane de los pifiones conicos.

Fondos bastidor, muy holgados con respecto a la camisa, lo que llevo a tener
perdida de grano en la pulpa. Detalle que se vi6 a profundidad junto con los

coordinadores y ensambladores de las maquinas.

Dientes camisa, muy cerca al orillo, que al hacer el cambio de la camisa por dafo,

guedaron pegando contra el fondo bastidor, teniendo que golpear el primer diente.

llustracion22 Fondo bastidor y camisa

Fuente: Departamento de 1&D

Eje prensacamisa DCV 306

Usualmente en los primeros dias de trabajo de los equipos llegan a las maquinas
tornillos y/o tuercas que caen al piso 0 no quedan bien apretados y se sueltan,
causando dafio de camisas, en este caso llego un tornillo a la primera maquina
dafando la camisa, al realizar el cambio de camisa y al tratar de ajustarla al cono
el eje de la prensa camisa quedo corto, y fue necesario solo dejar roscada la

tuerca inferior dos hilos y medio ajustar la cruceta, y luego ir ajustando ambas
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hasta que la cruceta quedo roscada a la mitad, hasta lograr meter la camisa.

Parece que se envio el eje equivocado.

llustracién23. Camisa rota y colocacién de la nueva

Fuente: Departamento de 1&D

- METALISTERIA

Tapa soporte base motor.

La lamina que cubre la estructura en la parte donde esta la criba, se esta cortando
muy pequefa, dejando una luz muy grande, si bien es cierto por alli no pasa nada,
la impresion que da es de que quedo corta, por dos lados completamente pegada
y los otros despegada, se sugiere se corte mas precisa, y si es necesario hacerlo

luego de tener armadas las estructuras.
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llustracién24. Tapa soporte base motor

Fuente: Departamento de 1&D

Tornillos ajuste guardas modulo al médulo despulpadora.

Los tornillos con los que actualmente se aseguran las guardas al modulo
despulpadora, son de % * %", con arandela presion y tuerca, estos quedan muy

rapados, sugiero cambiarlos a V4 * 34”.

llustracion25.Modulo de la despulpadora

Fuente: Departamento de I&D
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Tubo salida café desmucilaginado.

En los ultimos DELVAS desarrollado, se ha simplificado el tubo de salida de boca
redonda a boca cuadrada, en este montaje que los equipos van en linea y que se
realiza un transporte posterior del café por medio de un sinfin, se complica realizar
la conduccidén. Fue necesario elaborar unas conversiones a redondo, aunque
habia algo de herramientas, no eran las més adecuadas, y el resultado no fue el
mejor, y esta parte es una de las mas vistosas de las maquinas, se sugiere que
tanto la boca de salida de café desmucilaginado, como las salidas de pulpa y café
de rechazo posean una conversion a redondo de 6” PVC. De tal manera que lo

gue se haga en caso tal es calentar los tubos para emboquillarlos.

llustracion26. Tubos de salida café en delvas

| /) PR
Fuente: Departamento de 1&D

Criba de clasificacion de verdes.

En la fotografia se puede ver claramente tres detalles, que se deben mejorar,
disefio, cuidado y delicadeza al construir:
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Se tienen muchas varillas pegadas al inicio y final de la criba que reducen en 7%

la evacuacion de café maduro despulpado, que pasa al rechazo de la criba.

En la parte central de la criba se puede observar una varilla desviada que deja
mucha luz entre varillas, que posiblemente permite el paso de café verde al café
despulpado, igualmente se observa lo pandeada que esta la platina de la criba y
posiblemente la platina del techo también se encuentre en estas condiciones, este

es un detalle de fabricacién que debemos controlar.

Son detalles que atentan directamente con la presentacion y desempefio del

equipo.

llustracién27. Criba de clasificacion de verdes

Fuente: Departamento de 1&D

Soldaduras tapas sinfin de pulpas

En el sinfin de transporte de café cereza, en una de las tapas parte de un gozne
solo tenia un punto de soldadura y no estaba resoldado, termin6é por
desprenderse. Se hace la sugerencia de verificar al bajar a pintura y/o bodega que

los elementos estén completamente terminados.
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llustracion28. Pegue de soldadura tapas sinfin de pulpas

Fuente: Departamento de 1&D

Sistema complemento modulo despulpadora.
A este no se le habia dedicado tiempo a revisarlo en los anteriores montajes, y

aungue es muy simple, se ve mas siempre en la primera maquina ya que a esta es

la que mas café despulpado le llega por efectos de transporte y conduccion.

llustracion29. Ranura de extraccion tapa

Fuente: Departamento de 1&D

Aqui se deja abierta la ranura de la tapa que permite extraer la tapa de la tolva, al
llenarse de café por dicha ranura empieza a salirle uno que otro grano de café

despulpado formando un montoncito, o que atrae la mirada de las personas. Alli
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se usan galgas de calibracion para taparlo, pero lo que se debe colocar alli es una
pieza en forma de péndulo redondeado en ambos extremos para que facilite la
subida de la tapa junto con ellas y que al bajar la tapa por su forma y peso baje y

tape la ranura.

Tolva DCV 306

Actualmente se le hace un destijere en la parte inferior para facilitar la extraccién
de la tolva de la maquina, si se desea sacarla por el lado contrario a donde esta el
destijere, se necesitaria hacerle dos destijeres separados 180 grados y asi por el

lado que se desee sacar, lo puede hacer sin necesidad de girar la tolva.
Soporte tornillo buje sinfin.

Este soporte se fabrica en dos piezas; una ldmina doblada en c y un platina por la
parte inferior para fortalecer, la tuerca que va en la parte inferior de este, se
esconde en la C, cuando se trata de ajustar se complica la operacién. Se sugiere
que en la parte central de este soporte se aplique soldadura en otro pedazo de
platina y asi se logra que la tuerca quede por fuera y se pueda apretar mas facil.
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4. JUSTIFICACION

Actualmente el beneficiado hiumedo de café estd pasando por cambios notables
debido a las nuevas tecnologias que Penagos Hermanos & Cia. Ltda., ha
disefiado, fabricado y comercializado. Estas tecnologias tienen como soporte
cuatro bases fundamentales para la agroindustria del café: Optimizacion del
consumo de agua, Reduccion de costos de beneficiado, Mantener las calidades
intrinsecas del café y reutilizar los subproductos del proceso. Pero para lograr el
posicionamiento esperado de estos equipos en el mercado globalizado tan
competitivo, se requiere de un control especifico en la elaboracion de algunas de
sus partes o procesos de ensamble de acuerdo a su grado de incidencia sobre la
calidad del café beneficiado.

Tomando como marco referencial lo expresado anteriormente, el presente
proyecto se enfocara en el disefio, documentacion e implementacion del plan de
estandarizacion en linea de equipos para el beneficio de café humedo con el fin de
establecer practicas especificas de elaboracién, piezas patrén, dispositivos de
ensamble y mejora en la secuencia de actividades necesarias para la manufactura
de las despulpadoras de café DCV306, DV253 y DV 255. Indudablemente que la
implementacion de este plan de estandarizacion tendra efectos transversales, en
la elaboracibn de piezas similares, tal como informacion similar, como
caracteristicas, especificaciones, tolerancias, utilizadas en otro tipo de maquinaria

agroindustrial.

En el corto plazo, el proyecto impactard en la preparacion de piezas, los
preensambles y ensambles finales; en el mediano plazo, sera pilar fundamental de
la estandarizacién de los procesos y en el largo plazo, cimentard la cultura de

calidad de tal forma que con la estandarizacion se tendra el completo
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cumplimiento de las especificaciones en todas las maquinas elaboradas por la

compafiia y contribuird en el posicionamiento de la marca.

Penagos Hermanos & Cia. Ltda., ha manifestado su gran interés en la ejecucion
del proyecto dados los altos indices de beneficios representados en la satisfaccion
de los clientes, mayor y mejor rendimiento de los empleados, aprovechamiento de
los recursos, etc. que reportaria la estandarizacion de los productos DCV306,
DV253 y DV255, lo cual genera valor agregado para el cliente. Dado el objetivo
estratégico de hacer cada dia mas rentable el negocio del agroindustrial del café,
usuario de los equipos Penagos, la organizacion considera de gran utilidad la

materializacion del proyecto.
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5. OBJETIVOS

5.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar, documentar e implementar el plan de estandarizacién en la linea de
equipos para el beneficio de café humedo de la empresa PENAGOS HERMANOS
& CIA LTDA, que permita la realizacion de procesos y piezas con Optimo
cumplimiento de especificaciones, y asi alcanzar la completa satisfaccion de los

clientes.

5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Andlisis de las herramientas de control actuales que se estan utilizando, que
verifican el cumplimiento de las especificaciones; mediante didlogo con
empleados y lideres involucrados en el proceso de manufactura con el fin de

identificar las piezas y procesos que requieren mayor inspeccion.

e Documentar el grado de criticidad de todas las partes de las despulpadoras
DCV-306, DV-253, DV-255 y sus respectivas caracteristicas y especificaciones,

logrando unificar términos y creando una secuencia de actividades.

e Asegurar la cultura de mejoramiento continuo en todos los empleados
involucrados en la cadena productiva de los equipos DCV-306, DV-253, DV-
255, logrando el cumplimiento total de los requerimientos del cliente y de la

organizacion a fin de agregar valor al producto final.
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o Disefiar y aplicar herramientas de control conformes a cada filtro preestablecido
con las cuales se garantice la estandarizacion de las piezas, procesos Yy

ensambles.

e Implementar instructivos que sirvan de modelo y control para la Optima
preparacion de las piezas, garantizando el buen funcionamiento de la maquina

en general.
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6. MARCO TEORICO

El marco tedrico tratado por el autor del proyecto involucra conceptos de gran
importancia para el buen funcionamiento de las empresas que buscan ser cada
dia mejores en calidad, procesos mas Optimos, infraestructura adecuada, relacion
con su recurso humano, aprovechamiento de sus recursos, apropiados manejos
de su tecnologia, etc. Los cuales guiaran el proyecto hacia la identificacion de las
herramientas Optimas ha aplicarse, a fin de dar las soluciones adecuadas para los
inconvenientes presentados. Tal como se describen detalladamente a

continuacion los siguientes conceptos.

6.1 PRINCIPIO DE ESTANDARIZACION*

“El principio se basa en la normalizacién de los métodos, tipos y
5

tamafios de los equipos dentro del manejo de materiales”
En cualquier campo de actividad es sabio y provechoso normalizar de la mejor
manera los métodos y procesos involucrados, después de que éstos han sido
determinados.
La normalizaciéon de las operaciones y los equipos permite fijar modelos
productivos que maximicen el aprovechamiento racional de los espacios y del uso
de los equipos para el manejo de materiales, convirtiéndose en el primer paso
para la automatizaciéon de procesos.
Esto no significa, sin embargo, que al implantar un método u equipo dentro del
sistema, es necesario congelarlo en su funcion y apagarse a su utilidad eterna e

indefinidamente.

*MANEJO AUTOMATIZADO. (En linea). (Citado 15 Septiembre de 2010). Disponible en web:
http://www.prof.usb.ve/leocon/principios.doc
5, .

Ibid.
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La basqueda de nuevos métodos que representen beneficios y mejoras siempre
debe mantenerse durante todo el proceso, por lo que el ingeniero especializado
en el manejo de materiales debe constantemente estar alerta al surgimiento de
nuevos desarrollos cientificos y conocimientos que puedan remplazar a los

métodos y equipos en uso.

De esta forma la estandarizacion no significa mantener un solo tipo o marca de
equipo asignado a una funcién en particular, sino que debe ser interpretada como
la utilizacion practica y eficiente del menor numero de tipos, marcas, modelos y
tamafios de equipos a objeto de normalizar a nivel mundial los campos
relacionados con el manejo de material en los procesos de produccion y

transformacion.
Sugerencias para cumplir con el principio de estandarizacion

e Establecer un modelo patrén en la realizacidén de actividades de manufactura.

e Adquirir tipos de equipos normalizados y adaptados al proceso y flujo de
material.

e Elaborar manuales que normalicen los métodos, procedimientos y operaciones
del sistema productivo.

e Promover una politica de control que verifique el desarrollo de actividades
productivas acopladas a los manuales normalizados.

e Entrenar a los empleados en el uso de los métodos y operaciones

estandarizadas.

6.2 PRINCIPIO DE SIMPLIFICACION®

® Ibid.
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Implica primordialmente, la reduccion o eliminacion de movimientos tanto como la
eliminacién de equipos que no estan siendo adecuadamente usados.

Este es uno de los principios notables por su eficiencia, economia de movimiento y
muchos otros aspectos de la operacion industrial. De la misma forma deberia ser

una meta en el manejo de materiales.
Sugerencias para cumplir con el principio de simplificacion.

e Aplicar los principios de economia de movimiento. Planificar los movimientos de
forma que permita entregar el material en el lugar correcto al primer intento, sin
relocalizaciones y eliminando movimientos largos, dificiles o complicados y

minimizando los recorridos del personal.

e Proveer el numero adecuado de materias primas y planificar el uso de los
materiales por parte de la compafiia para evitar colocarlos en armarios o estantes

intermedios.

e No mecanizar por el simple hecho de automatizar. (Debe haber alguna razén

valida en cuanto a eficiencia, ahorro, etc.).

6.3 PRINCIPIO DE FLEXIBILIDAD’

Usar métodos y equipos que desemperfien diversas tareas y aplicaciones; equipos
capaces de desempefiar un amplio rango de tareas de manejo y que ademas
poseen una variedad de usos y aplicaciones, pueden ser utilizados ampliamente y

con mucha mas frecuencia que aquellos disefiados para un solo propésito

7 Ibid.
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(ejecutar una sola tarea), o lo que es lo mismo, equipos o0 unidades
especializadas. En vista de que los requerimientos de la industria estan sujetos a
cambios frecuentes, le flexibilidad debe ser cuidadosamente considerada como

una caracteristica importante de todo equipo de manejo.
Sugerencias para cumplir con el principio deflexibilidad.

e Comprar equipos flexibles: carretillas elevadoras, carros multitarea, bandas
transportadoras que funcionen con rodillos o ruedas, etc. Que permitan ser
empleados en diversos procesos y que su manejo pueda ser adaptado al

personal en general para reducir costos en la inversion de nuevos equipos.

e Especificar velocidades de manejo ajustables. Para que puedan ser

modificadas con facilidad de acuerdo al proceso a realizar.

e Usar equipos con motores a gas, dado que tiene costos mas bajos y
conservan el medio ambiente, disminuyendo las emisiones CO2, logrando

cubrir los espacios demandados.

e Considerar el uso de estantes o armaduras ajustables que permitan albergar
variados tipos de materiales. satisfacer las necesidades de acuerdo al tipo de
material con el cual se esté trabajando.

e Disefiar en la medida de lo posible, los pasillos y corredores en funcion a

equipos de transporte, carretillas, montacargas, etc. de tamafos diversos.

6.4 PRINCIPIO DE TIEMPO OCIOSO (MUERTO)®

8 Ibid.
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Este principio se basa en la reduccién de los tiempos ociosos e improductivos de
tanto equipos para el manejo de materiales, como la mano de obra usada para tal
fin.

Los tiempos ociosos son indeseables en casi cualquier actividad industrial y
comercial; y especialmente en el uso de la mano de obra o equipos para el manejo
de materiales.

Los equipos y la mano de obra son productores de dinero cuando son totalmente
utilizados. Por lo que deberia llevarse a cabo cualquier esfuerzo para planificar
métodos y programar los equipos, de tal forma, que se asegure el uso total de
ambos recursos.

Este principio esta intimamente relacionado al principio de movimiento, y muchas

sugerencias hechas en aquel principio, son igualmente aplicables en este.

Sugerencias para el desempefio del principio del tiempo ocioso (muerto)

Usar labores indirectas para el manejo de materiales.

e Instalar equipos para el manejo, que permitan a los operadores dirigir labores
para aprovechar tiempos completos en la produccion.

e Combinar trabajos, por ejemplo: un hombre y dos maquinas, o cargar el
trabajo a una maquina, mientras la otra se encuentra ciclando, es decir, sin
trabajo.

e Asegurar que al operador le sean suministrados materiales que no estén en
espera.

e Adiestramiento apropiado para evitar pérdida de tiempo por incompetencia.

e Programar las horas de trabajo de manera tal que se evite la fatiga y /6
distraccion de los trabajadores.

e Realizaciébn de auditorias para mantener al empleado alerta y trabajando

eficientemente.
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6.5 FILOSOFIA KAIZEN®

Es una metodologia japonesa que permite reconocer los problemas de las
organizaciones a través de la enseflanza de que el trabajo en equipo y el
mejoramiento progresivo y gradual es la base fundamental para alcanzar el éxito
empresarial.

Actualmente se puede identificar tres tipos de KAIZEN: KAIZEN orientado a la
administracion, el KAIZEN orientado al grupo y el KAIZEN orientado al individuo,
donde cada uno posee metas estratégicas y resuelve los problemas con las

herramientas adecuadas segun el nivel jerarquico en el que se encuentren.

El KAIZEN administrativo es el encargado directamente identificar el “desperdicio”
en los movimientos del trabajador y de realizar mejoras en las instalaciones en
cuanto sea conveniente, mediante trabajo en equipos compuestos de la
administracion y el staff. Para poder efectuar mejoras en las instalaciones se
deben implantar sistemas como lo son el kamban, el justo a tiempo, el jidohka,
pokayokes que permiten radicar el desperdicio de cualquier tipo y lograr la maxima
calidad con la eficiencia, ademas la administracion debe velar porgue todas las

funciones trasversales y las funciones verticales se ejecuten con propiedad.

El KAIZEN orientado al grupo esta representado por los empleados que por su
propia voluntad deciden conformar circulos del control de calidad vy otras
actividades de pequefios grupos, que con el uso de varias herramientas
estadisticas, como lo son las siete C y las nuevas siete pueden determinar la
solucion de problemas presentados en su area de trabajo.

Los grupos pequefios al usar cualquier método para resolver los problemas, ya
sea estadistico o empirico, siempre deben ir de la mano del ciclo PHVA (Planificar-

Hacer-Verificar y Actuar) para analizar e identificar continuamente las causas que

% FILOSOFIA KAIZEN. (En linea) (citado 24 julio 2010). Disponible en web: http://gestiopolis.com/canales7/ger/la-filosofia-
kaizen.html
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generan el problema y poder obtener prontamente la solucién a éste y asi
establecer nuevos estandares calificados.

El KAIZEN orientado al individuo, es extremadamente relevante ya que el
administrador educa, motiva e incentiva a los trabajadores en que el sistema de
sugerencias es facilitador de mejora de los puestos de trabajo de cada individuo,
no solamente haciéndolo ver que las sugerencias solo son importantes cuando se
ven reducciones sustanciales de dinero sino también cuando mejoran alguna parte

por lo mas pequefia que sea del proceso productivo en el cual laboran.

6.6 MANTENIMIENTO AUTONOMO

El Mantenimiento Autbnomo es una parte importante del TPM (Total Productive
Maintenance) junto con otros como el mantenimiento preventivo, La mejora
continua, la capacitacion para la formaciébn del personal, etc. Consiste
basicamente en prevenir el deterioro de los equipos y sus componentes, mediante
actividades rutinarias y sencillas de mantenimiento realizadas por los operarios
puesto que ellos suponen ser los que estan mas familiarizados con los equipos
que operan y por tanto pueden detectar e identificar de inmediato cualquier
anomalia en el equipo. Este mantenimiento puede y debe contribuir a la eficacia
del equipo ya que el objetivo es mantener las condiciones basicas de

funcionamiento de las maquinas.

Segln Amitai Etzioni, sociélogo de la universidad de Columbia'®, los ciclos de
avance de una compafiia se componen de cuatro fases que se desarrollan

progresivamente para los cambios deseados en una organizacion:

lOETZIONI, AmitaiEtzioni. Manual de mantenimiento autébnomo. 2001. 35p.
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- Educaciéon y promocion.
- Compromiso
- Eficiencia

- Renovacion y preparacion del siguiente ciclo

Estas fases son muy Utiles para la puesta en marcha de una estrategia de
mantenimiento auténomo. El Instituto Japonés de mantenimiento auténomo™
(JIPM) sugiere emplear una serie de pasos para implementar y crear una

verdadera cultura sobre el mantenimiento autbnomo:

e Limpieza e inspeccion.

e Acciones correctivas para eliminar las causas que producen deterioro
acumulado de los equipos. Facilitar el acceso a los sitios dificiles para facilitar la
inspeccion.

e Preparacion de estandares experimentales de inspeccion autbnoma.

¢ Inspeccion general.

e Inspeccion auténoma.

e Control autbnomo pleno.

El mantenimiento autonomo busca lograr tres objetivos principales.

e Mejora de la efectividad de los equipos.
e Mejora de las habilidades y el crecimiento personal.

e Mejora de la organizacion.

YNSTITUTO JAPONES DE MANTENIMIENTO DE PLANTAS, CUESTA ALVAREZ, Antonio (tr).
Mantenimiento autbnomo por operarios. Tecnologias de gerencia y produccion, S.A, 1999. 140p.
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6.7 MEJORAMIENTO CONTINUO

James Harrington (1993),*?para él mejorar un proceso, significa cambiarlo para
hacerlo mas efectivo, eficiente y adaptable, qué cambiar y como cambiar depende

del enfoque especifico del empresario y del proceso.

La importancia de esta técnica gerencial radica en que con su aplicacion se puede

contribuir a mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacion.

A través del mejoramiento continuo se logra ser mas productivos y competitivos en
el mercado al cual pertenece la organizacion, por otra parte las organizaciones
deben analizar los procesos utilizados, de manera tal que si existe algun
inconveniente pueda mejorarse o0 corregirse; como resultado de la aplicacién de
esta técnica puede ser que las organizaciones crezcan dentro del mercado y hasta

llegar a ser lideres.

Ventajas

- Se concentra el esfuerzo en ambitos organizativos y de procedimientos
puntuales.

- Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.

- Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia una
reduccion en los costos, como resultado de un consumo menor de materias
primas.

- Incrementa la productividad y dirige a la organizacion hacia la competitividad, lo
cual es de vital importancia para las actuales organizaciones.

- Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnolégicos.

- Permite eliminar procesos repetitivos.

2HARRINGTON, James Harrington. Mejoramiento continuo. 1993. 78p.
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¢POR QUE MEJORAR? ‘EL CLIENTE ES EL REY’

Segun Harrington (1987), "En el mercado de los compradores de hoy el cliente es
el rey",™ es decir, que los clientes son las personas mas importantes en el negocio
y por lo tanto los empleados deben trabajar en funcion de satisfacer las
necesidades y deseos de éstos. Son parte fundamental del negocio, es decir, es la
razon por la cual éste existe, por lo tanto merecen el mejor trato y toda la atencién

necesaria.

La razéon por la cual los clientes prefieren productos de los extranjeros, es la
actitud de los dirigentes empresariales ante los reclamos por errores que se
comentan: ellos aceptan sus errores como algo muy normal y se disculpan ante el

cliente, para ellos el cliente siempre tiene la razén.

El proceso de mejoramiento.

La busqueda de la excelencia comprende un proceso que consiste en aceptar un
nuevo reto cada dia. Dicho proceso debe ser progresivo y continuo. Debe

incorporar todas las actividades que se realicen en la empresa a todos los niveles.

El proceso de mejoramiento es un medio eficaz para desarrollar cambios positivos
gue van a permitir ahorrar dinero tanto para la empresa como para los clientes, ya

gue las fallas de calidad cuestan dinero.

Asi mismo este proceso implica la inversion en nuevas maquinaria y equipos de
alta tecnologia mas eficientes, el mejoramiento de la calidad del servicio a los
clientes, el aumento en los niveles de desempefio del recurso humano a través de
la capacitacion continua, y la inversion en investigacion y desarrollo que permita a

la empresa estar al dia con las nuevas tecnologias.

Bibid.
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6.8 CONCEPTOS APLICADOS AL PERSONAL OPERATIVO DE LA EMPRESA
PENAGOS HERMANOS, CON EL FIN DE AFIANZAR LA CULTURA DEL
MEJORAMIENTO CONTINUO.

Con el fin de afianzar la cultura del mejoramiento continuo, en los operarios de la
empresa, buscando cada vez hacer las actividades de mejor manera, se

socializaron los siguientes conceptos.

e Calidad Total*

La Calidad Total es una sistematica de gestion a través del cual la empresa
satisface las necesidades y expectativas de sus clientes, de sus empleados, de los

accionistas y de la sociedad utilizando los recursos de que dispone.
Reglas para mejorar el desempeiio individual en el trabajo

- Establecer metas personales de calidad.
- Establecer la medicion (cuenta) personal.
- Constatar la satisfaccion de los demas con uno mismo.

- Ver al siguiente como un valioso cliente.
- Evitar errores.

- Hacer las tareas mas efectivas.
- Utilizar bien los recursos.
- Comprometerse.

- Aprender a acabar lo que se empieza.

14 CALIDAD TOTAL. (En linea). (citado 25 Julio 2010). Disponible en web: http:/inn-edu.com/Calidad/CalidadBasico.htm|
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Controlar el “stress”.
Ser ético, mantener la integridad.

Exigir calidad.

e DIEZ REGLAS KAIZEN PENAGOS®

Identificar el despilfarro, definir rapidamente una solucion posible e imaginativa
y ponerla en préctica.

En produccion, SOLO debe haber material en las zonas demarcadas.

Realizar las actividades (Jornadas Kaizen, 5 eses, etc.), no definirlas para que
otros las hagan.

Cumplir de principio a fin las (10) pautas de 5 eses.

Emplear el mismo tipo de transporte (carrito) y estanteria de herramientas y/o
dispositivos al interior de toda la planta, unificar y estandarizar.

La informacion visual como pendones, afiches, relojes, etc. Debe estar
estandarizada y solo podra permanecer todo aquello que contribuya al
mejoramiento del proceso productivo.

En el puesto de trabajo solo debe estar el material a procesarse en el dia.

Debe constituirse el aprendizaje grupal en valores fundamentales derivados del
sentido comun, la autodisciplina, y el orden.

Mantener una actitud positiva, abierta al cambio, donde prime Ila
responsabilidad y el respeto hacia todos los miembros de la organizacion.

Las zonas de dispositivos deben estar identificadas y rotuladas.

15Penagos Hermanos. Departamento de produccion. (Citado el 30 Julio 2010)
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e SIETE TIPOS DE DESPILFARROS"
Despilfarro:
“Todo lo que sea distinto de la cantidad minima de equipo, materiales, piezas y
tiempo laboral absolutamente esenciales para la producciéon”

Empresa TOYOTA.

Tabla 2. Siete tipos de despilfarros

TIPO EJEMPLOS

TRANSPORTE Existen desplazamientos constantes a otros

lugares para traer herramientas o materiales.

OPERACIONES DEL PROCESO Los tiempos de montaje son largos.

(contenido de cada operacion) Tiempos de inspeccion y calibracion repetitivos.

Operaciones de lubricacion constante.

Actividades innecesarias.

PROCESO GLOBAL. Mal uso del espacio.

Documentacion innecesaria.

Maguinaria en mal estado.

SOBREPRODUCCION. Produccion no ajustada a los pedidos del
cliente.

INVENTARIO. Existe exceso de inventario en proceso.

TIEMPOS MUERTOS O ESPERAS. Maquinas paradas y/o baja utilizacion.

CON DEFECTOS. Piezas defectuosas.

Bajos indices de calidad.

Fuente: Autor.

16Penagos Hermanos. Departamento de produccion. (Citado el 6 agosto 2010)
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e PARTICIPACION DEL PERSONALY

Las personas de todos los niveles de la organizacion son la esencia de estd, y su

implicacion total permite que sus capacidades sean utilizadas para el beneficio de

la empresa.

Acciones representativas:

Aceptar pertenencia y responsabilidad para solucionar problemas.
Buscar activamente oportunidades para hacer mejoras.

Buscar activamente oportunidades para aumentar su competencia,
conocimiento y experiencia.

Compatrtir libremente su experiencia y conocimiento en grupos y equipos.
Enfocarse en crear valor para los clientes.
Ser innovador y creativo, llevar adelante los objetivos de la organizacion.

Representar mejor a la organizacion ante los clientes, la comunidad local y la
sociedad en su conjunto.

Derivar satisfaccion de su trabajo.

Mostrarse entusiasta y orgulloso por ser parte de la organizacion.

YNAVARRO, JeissonEldred. Establecimiento, documentacion e implementacion de un primer ciclo de mejora,
de un sistema de gestion de calidad para los procesos de produccion y comercializacion de leche
pasteurizada en RICALAK S.A. Trabajo de grado. Bucaramanga.: Universidad Industrial de Santander.
Facultad de ingenierias fisicomecanicas.2009. 173p.
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e CICLOP.H.V.A.: PLANIFICAR, HACER, VERIFICAR, ACTUAR.*

PLANIFICAR

Esta fase se decide que se va hacer en funcion de los datos disponibles para la
empresa, su situacion, sus intereses. Se determinan los objetivos para un plazo
dado, procurando que estos objetivos sean realizables y medibles.

Actividades a realizar:

- Documentar lo que se hace, como, por quien y cuando.
- Determinacion de objetivos cuantificables y medibles.
- Estudios de factibilidad y viabilidad.

- Plan de control del proceso.

HACER
En esta fase se realiza lo que se ha planificado en la fase anterior.

Actividades a realizar:

- Asignacién de medios adecuados.
- Formacion y entrenamiento del personal.

- Autocontroles.

VERIFICAR
En esta fase se comprueba que los resultados obtenidos han sido los esperados.

Actividades a realizar:

BNAVARRO, JeissonEldred. Establecimiento, documentacion e implementacion de un primer ciclo de mejora,
de un sistema de gestion de calidad para los procesos de produccién y comercializaciéon de leche
pasteurizada en RICALAK S.A. Trabajo de grado. Bucaramanga.: Universidad Industrial de Santander.
Facultad ingenierias fisicomecanicas.2009. 173p.
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- Inspeccién de proceso y de producto.
- Indices de calidad.

- Costos de no calidad.

ACTUAR

En esta fase se analizan las causas de las desviaciones de la fase anterior y se
actlia en consecuencia. Hay que tener en cuenta que las desviaciones pueden ser
tanto positivas como negativas.

Actividades a realizar:
- Recoleccién de informacion.

- Planificar acciones correctivas.

- Realimentar el ciclo.

RESULTADOS

Mejora de la situacion de cara a los clientes y mercado.

Mejora de la competitividad.

Mejor ambiente de trabajo.

Aumento creciente de la eficiencia.

Mayor rentabilidad.
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MEJORA CONTINUA®

La mejora continua deberia ser el objetivo permanente de la organizacion.

Aplicar este principio de mejora conduce a las siguientes acciones:

<

Hacer de la mejora continua en productos, procesos Yy sistemas, un objetivo de
cada individuo en la organizacion.

Aplicar los objetivos basicos tanto en mejora gradual como de mejora integral.
Mediante la evaluacion periddica frente a criterios establecidos para lograr la
excelencia, identificar areas de mejoras potenciales.

Mejorar continuamente la eficiencia y efectividad de los procesos.

Promover actividades basadas en la prevencion.

Promover a cada miembro de la organizacion con capacitaciones y
entrenamientos adecuados en los métodos y herramientas de mejora continua,

tales como:

El ciclo: planear, hacer, verificar y actuar.
Resolucién de problemas.

Innovacion de procesos.

Establecer mediciones y metas para guiar y rastrear las mejoras.

Reconocer las mejoras.

Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.

Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia una
reduccion en los costos, como resultado de un consumo menor de materias

primas.

¥NAVARRO, JeissonEldred. Establecimiento, documentacion e implementacion de un primer ciclo de mejora,
de un sistema de gestion de calidad para los procesos de produccion y comercializacion de leche
pasteurizada en RICALAK S.A. Trabajo de grado. Bucaramanga.: Universidad Industrial de Santander.
Facultad de ingenierias fisicomecanicas.2009. 173p.
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- Incrementa la productividad y dirige a la organizaciéon hacia la competitividad, lo
cual es de vital importancia para las actuales organizaciones.
- Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnoldgicos.

- Permite eliminar procesos repetitivos.

ERGONOMIA?°

ALGUNOS DE LOS PROBLEMAS ERGONOMICOS COMUNES Y SOLUCIONES
DE SENTIDO COMUN SE PRESENTAN A CONTINUACION:

Repeticiones

. Usar ayudas mecanicas.

. Complementar el trabajo con otras actividades.
Automatizar ciertas tareas.

. Rotar a los trabajadores.

. Incrementar los permisos para descansar.

- ®O Q 0 T o

Repartir uniformemente el trabajo entre turnos.

Reestructurar los trabajos.

©

Esfuerzos de fuerzay mecéanicos

a. Disminuir el peso de herramientas y partes.

b. Disminuir la friccion entre lo manipulado y las manos.
c. Optimizar el tamafio y forma de lo manipulado.

d. Mejorar las ventajas mecanicas.
e

. Seleccionar guantes a fin de minimizar efectos en la ejecucion.

2OERGONOMIA. (En linea). (citado 15 Octubre 2010). Disponible en web: http://www.ilo.org/public/spanish/ergonomia.
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f. Balancear las herramientas de agarre manual.
g. Usar dispositivos para controlar torques. (fuerzas de giro)
h. Optimizar el ritmo de trabajo.

i. Usar cojines.

Postura

a. Localizar el trabajo de forma tal que se reduzcan las posiciones extrafas.
b. Alternar la posicidon de herramientas.

c. Acercar las partes al trabajador.

d. Mover al trabajador para reducir posiciones incémodas.

e. Seleccionar herramientas disefiadas para la estacion de trabajo.

Vibracion
Seleccionar herramientas con vibracién minima.

Seleccionar procesos que minimicen el acabado de superficies y bordes.

a.
b.

c. Usar ayuda mecanica.

d. Aislar las herramientas que operen sobre puntos de resonancia.
e. Refrigerar las herramientas que operan en puntos de resonancia.
f.

Ajustar la velocidad de la herramienta para evitar resonancia.

Estrés sicosocial

a. Variar las labores de los trabajadores.

b. Permitir al trabajador tener un mayor control sobre el patrén de trabajo.
c. Permitir micro pausas.

d. Uniformidad en el ritmo de trabajo.
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7. ANALISIS DE LAS HERRAMIENTAS ACTUALES DE CONTROL PARA EL
CUMPLIMIENTO DE LAS ESPECIFICACIONES

Con el fin de identificar las piezas, procesos y lugares que requieren mayor
inspeccion para el cumplimiento de las especificaciones se indagd con los
empleados involucrados en los procesos de manufactura de las despulpadores
DV-253, DV-255, DCV-306; obteniendo informacion muy valiosa que conllevo a las
piezas que requieren mayor control y los procesos de mayor cuidado que influyen
en el funcionamiento de la maquina en general. Por medio de algunos registros,
listas de inspeccion y ayudas visuales. A continuacion en la seccion 7.1 se

muestran.

Estas herramientas se estan aplicando actualmente y sin embargo se presentan
inconsistencias en las maquinas, algunas de estas en disefio, dimensiones, hace
falta colocar alguna pieza, ajuste de las maquinas, etc. Lo que lleva a pensar que
no estan siendo suficientes para controlar las especificaciones dadas por I&D, y
satisfacer las expectativas del cliente a la hora de comprar este producto.

Todas las piezas para su elaboracién tienen un plano con todas las
especificaciones requeridas para su Optimo desempefio y el de la maquina en
general, proporcionado por I&D. Sin embargo en el proceso de ensamble estas
especificaciones proporcionadas por los planos no estan presentes, muchas de
estas especificaciones simplemente son empiricas perdiéndose informacion a su
paso de un empleado a otro, cuando dicho empleado que conoce todas las
especificaciones abandona la compaiiia esta informacion se pierde, igualmente al
ingreso de nuevos empleados se desaprovecha tiempo proporcionando esta

informacién de uno a otro.

El funcionamiento de la maquina en general es primordial, donde se puede ver

para lo que fue diseflada; y la no presencia de alguna especificacion causa la
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inconformidad de los clientes, debido a que son productos que deben estar a
punto para no ocasionar la pérdida del fruto del café.

Esta puesta punto de las despulpadoras DV-253, DV-255, DCV-306, se realiza en
el proceso de ensamble donde se requiere total control antes de ser enviadas a

bodega para su posterior despacho.

A continuacion se muestra las herramientas actuales aplicadas por la empresa

para el control del cumplimiento de las especificaciones en sus productos.

7.1 HERRAMIENTAS ACTUALES APLICADAS POR LA EMPRESA PARA EL
CONTROL DE LAS ESPECIFICACIONES.

Estas herramientas basicamente son una ayuda técnica visual para los pecheros
de las maquinas, una lista de inspeccidn para los conos de las despulpadoras y un

cuadro de inspeccién de piezas criticas ensambladas en la seccién ensamble café.

A continuacién se explica en detalle cada unay el aporte del autor a ellas.

7.1.1 Ayuda técnica visual para la profundidad de pecheros en la seccion de

ensamble café.

La siguiente ayuda técnica visual, (Ver ilustracion 30) proporciona las
profundidades segun tipos de pechero, las clases de pecheros y colores de
identificacion segun clase.

Se encuentra ubicada en la seccién de ensamble café, para uso de los operarios
qgue presenten dudas o simplemente como induccién para la puesta a punto de

pecheros, por parte de nuevos operarios.
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llustracion 30.Ayuda técnica visual para profundizacion de pecheros.

Fuente: Seccidn de ensamble café Penagos Hermanos.
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Anédlisis de la herramienta utilizada

El instructivo visual presentado anteriormente, cuenta con los requerimientos
esenciales para la verificacion del cumplimiento de las especificaciones en los
tipos de pecheros para todas las despulpadoras por parte de los operarios de la
seccién de ensamble café, ademéas de apoyarse en este para dar la puesta a

punto de los pecheros correspondientes a cada maquina en particular.

Cuenta con una caracteristica fundamental, el hecho de ser gréfico, lo cual ayuda
a captar mejor y mas rapido la informacioén por los operarios y a plasmarla de igual

manera en las piezas (pecheros) en este caso.

7.1.2 Listade inspeccion o de chequeo conos despulpadoras DV-253-255.

Con esta lista de inspeccion o de chequeo (Ver tabla 3), se controla las milésimas
de bote de los conos de las despulpadoras DV-253-255, con el fin de garantizar el
Optimo balanceo de esta pieza, sirviendo como control para el cumplimiento de las
especificaciones, con los directos responsables e identificando los posibles
inconvenientes presentados buscando dar soluciones inmediatas y definitivas.

Ademas de hacer la trazabilidad durante el proceso productivo y la post venta.
Andlisis de la herramienta utilizada y mejora realizada.

Al analizar esta herramienta (Ver tabla 3), se hall6 que la informacién que se
recolecta con la lista de inspeccion conos despulpadoras- DV-255 y DV-253, tiene

un recuadro llamado milésimas de bote, donde segun las milésimas que tenga, se

acepta o rechaza la pieza, este rango oscila entre 0-5 milésimas. Es conveniente
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gue este rango aparezca en el recuadro inicial para mayor claridad de la persona

quien proporciona la informacién, como también para quien hace su andlisis.

El estudiante autor de este proyecto hizo las adecuaciones requeridas en cuanto a
las milésimas de bote de los conos (Ver anexo A), con el fin de garantizar el
Optimo balanceo de esta pieza y por ende el buen funcionamiento de la maquina

en general.

De esta forma beneficiindose la empresa al tener la seguridad de que sus
despulpadoras se estan enviando a sus clientes con el cumplimiento de las
especificaciones y asi garantizando un optimo desempefo. Y beneficiandose los
operarios al tener la seguridad de que sus piezas ensambladas en las

despulpadoras no ocasionaran inconvenientes a los compradores.
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Tabla 3.Lista de inspecciéon o de chequeo conos despulpadoras DV-253-255.
.
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7.1.3 Cuadro de inspeccién de piezas criticas para ensamble de café.

El cuadro de inspeccion de piezas criticas (Ver tabla 4), se utiliza para llevar
control del cumplimiento de las especificaciones de algunas de las piezas de las
despulpadoras que requieren mayor cuidado por su funcionalidad dentro de la
maquina, se tiene el siguiente cuadro donde se coloca la serie de la maquina, el
tipo de despulpadora, el cilindro, el hombro del cilindro, el agitador, la pestafa
agitadora, el buril, la presencia del refuerzo de la camisa, los pecheros segun tipo,
los respectivos repuestos de cada maquina y las observaciones segun situaciones
presentadas.

Se hace responsable toda la seccion café de su ejecucion y veracidad.

Andlisis de la herramienta utilizada y mejora realizada.

Al analizar esta herramienta (Ver tabla 4), estd muy bien llevarle el registro de las
piezas criticas a todas las series de las despulpadoras, sin embargo varios

recuadros que requieren la especificacion de una medida, deben tener un rango

de tolerancia o aceptacion, los recuadros:
e Refuerzo de camisa, es necesario hacer la aclaracion la cual diga, presencia
refuerzo camisa, asi quien proporcione esta informacion sabra que debe estar

el refuerzo de la camisa o en su defecto que debe colocarselo.

e Pecheros maquina, hace referencia al tipo de pechero que lleva, de tal forma

en el recuadro debe ir escrito, tipo pecheros maquina.
e Repuestos, para todos estos, son igualmente necesarias estas aclaraciones.

La informacion presentada en el cuadro de inspeccion, requiere de estas

indicaciones principalmente para los operarios nuevos como para quien analiza

81



(Qpenagos

esta informacion, ya que los operarios con mayor antigiledad las manejan a diario

y por ende las saben de memoria.

El estudiante autor del presente proyecto se encargé de mejorar este formato de
inspeccion (Ver anexo B), agregandole algunas especificaciones importantes a

saber:

- Cilindro: se colocé la especificacion de esta medida la cual su caracteristica es

de cumplimiento exacto, 16mm (milimetros), se le agrego al recuadro cilindro.

- Hombro cilindro: se colocé la especificacion de esta medida la cual su
caracteristica es de cumplimiento exacto, 6mm (milimetros), se le agrego al

recuadro hombro cilindro.

- Agitador: para este se tiene una galga la cual tiene una tolerancia entre (15.6-

15.8mm) milimetros, la cual se le agreg6 al recuadro agitador.

- Pestafia agitadora: se coloco la especificacion de esta medida la cual su
caracteristica es de cumplimiento exacto, 5mm (milimetros), se le agrego al

recuadro pestafia agitadora.

- Buril: se tiene una tolerancia para el buril de (2.5-2.7mm) milimetros, esta
medida se obtuvo por informacion suministrada por 1&D y se agreg0 al recuadro
de buril.

- Presencia refuerzo camisa: se le agreg6 a este recuadro la palabra presencia,

debido a que hace referencia a estar colocado el refuerzo de la camisa, si no

esta debera colocarselo.
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- Tipo pecheros maquina: segun el pais a donde vaya dirigida la maquina, la
clase de despulpadora que sea, o el requerimiento del cliente los pecheros son
diferentes por tal motivo para hacer mas claro este recuadro a quien suministra
la informacion, como para quien hace su analisis se le agrego la palabra tipo a

los pecheros maquina.

Nota: al momento de enviar la maquina a la bodega para su posterior despacho,

debe ir con los repuestos solicitados por la lista de inspeccion.

Principalmente con estas adecuaciones se busca que las maquinas ensambladas
en la seccion de café, cumplan con todas las especificaciones requeridas para el
optimo funcionamiento de la maquina en general. De esta forma dejando el
nombre de la compafiia en alto por la buena labor de su maquinaria en las tareas

asignadas.
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Tabla 4.Cuadro de inspeccion de piezas criticas para ensamble de café.

INSPECCION DE PIEZAS CRITICAS PARA ENSAMBLE DE CAFE
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Sintesis sobre el Andlisis de las herramientas actuales de control para el

cumplimiento de las especificaciones:

Las herramientas anteriormente presentadas estaban siendo aplicadas por la
compafiia, estas dos listas y la ayuda visual era la manera de llevar control en el
cumplimiento de las especificaciones, sin embargo se seguian presentando
inconsistencias en las piezas y por ende en el funcionamiento de la maquina en

general.

El autor de este proyecto estuvo presente en la seccibn de ensamble café,
indagando sobre la manera de llevar el control a la puesta a punto de las piezas y
los ensambles, se encontro con las tres herramientas mencionadas anteriormente
y sugiri6 hacerle algunas mejoras con el fin de que estas herramientas tuvieran
mayor claridad y mejor desarrollo en su oficio. En unién con los operarios seccion
café y los ingenieros de I&D, se mejoraron estas listas de inspeccién o chequeo,

haciéndolas mas especificas en su ejecucion y analisis.

De esta forma se pudo conocer a grandes rasgos el estado actual de la compafiia
frente a la elaboracion de las despulpadoras DV-253, DV-255 y DCV-306; y se
conocié directamente a los operarios encargados de su manufactura y sus

necesidades frente al 6ptimo ensamblaje de las maquinas.

La utilidad prestada por las herramientas actuales para el cumplimiento de las
especificaciones es de gran importancia para la compafia, por la revision que se
tiene hacia algunas de las piezas criticas y por la trazabilidad que se le hace a las
maquinas. Sin embargo hace falta mucho mas control en el optimo y total
ensamblaje de las maquinas, y mayor presencia de especificaciones de todas las

piezas que conforman una despulpadora.
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8. DESGLOSE Y GRADO DE CRITICIDAD DE TODAS LAS PIEZAS DE LAS
DESPULPADORAS DV-253, DV-255 Y DCV-306

En conjunto con los operarios implicados en la manufactura de las despulpadoras,
los ingenieros de I&D y el estudiante autor de este proyecto, se analizo cual era la
mejor manera de tener las principales especificaciones de todas las piezas de las
despulpadoras dado que se habian identificado falencias en algunas de las piezas
y por ende en su ensamblaje y funcionamiento de la maquina, se llegé a la
conclusiéon de proceder a hacer el despiece de una maquina; la despulpadora DV-
253, con el fin de identificar las piezas que requieren mayor control, sus

caracteristicas a tener en cuenta y sus especificaciones a cumplir.

Este despiece no se habia realizado anteriormente con ninguna de las
despulpadoras, el estudiante autor de este proyecto propuso la mejor manera de
recolectar la informacién, por medio de un cuadro en el cual estuvieran presentes
todas las caracteristicas y especificaciones necesarias para la elaboracion de
cada pieza y por ende para el éptimo funcionamiento de la maquina en general,
con lo que se consiguié un beneficio para la compafiia en cuanto a la recoleccién
de gran cantidad de informacion empirica que tenian los operarios y los ingenieros
de I&D que no estaba escrita en ningun lado, logrando plasmarla y teniéndola
presente durante el proceso de estandarizacion. Se unificd términos, ademas de
describirse las caracteristicas segun la secuencia de actividades en la elaboracién

de las piezas.
La tabla asignada para la recoleccion de la informacion consta de lo siguiente:
e Nombre de la pieza y el material del cual se elabora.

e Caracteristicas: Es lo que se quiere revisar o las etapas de elaboracién de una

pieza que son de mayor importancia, las cuales fueron suministradas por I&D y
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los operarios, teniendo en cuenta el 6ptimo funcionamiento de la maquina y

orden a seguir de elaboracion.

e Especificaciones: Son las dimensiones o la manera de cumplir las
caracteristicas de cada pieza, las cuales son suministradas por los planos de la

pieza, para alcanzar el buen funcionamiento de la méaquina en general.

Basados en este formato se recolectd toda la informacion acerca de la
elaboracion, caracteristicas esenciales junto con su especificaciéon de todas las
piezas que conforman la despulpadora DV-253 (Ver tabla 5). De igual manera se
hizo con la DV-255 y la DCV-306. (Ver anexos Cy D).

El recolectar esta informacion implicé la presencia a diario del estudiante autor de
este proyecto en la empresa Penagos Hermanos, se realizaron reuniones
constantes con los operarios de la seccidbn ensamble café y los ingenieros 1&D,
con el fin de poder recopilar una informacion que fuese util en la estandarizaciéon

de todas las piezas, se unificaran mediadas y caracteristicas evaluadas.

Se gasté aproximadamente ocho semanas en la recoleccion de la informacion del
despiece de las tres despulpadoras, esta informacion provino de los planos
elaborados por el personal de 1&D y de la experiencia de los operarios de seccién
ensamble café, aunque su colaboracion y asesoria era constante e incondicional,

igualmente no podian descuidar sus ocupaciones.

A continuacion se presenta la informacion recolectada.
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Tabla 5. Desglose y criticidad de las piezas que conforman la despulpadora DV-
253.

() penagos

PARTES CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

Agitador(6)
(Bronce o
Coproaluminio,
segun

requerimiento)

Verificacion:
- Piezas a la llegada de

fundicion.

-Visual

- Rosca interna.
(no haya grietas ni
poros)

-R.I: % Ordinaria.

-Visual

-Altura interna desde el

-A: 15.6-15.8 (se utiliza

mufién hasta la caja. galga)
-Diametro externo -D: 231mm
plato.
-Altura parte inferior de | -A: 3mm
la aleta del agitador.
-Después de cada
mecanizado no queden | - Visual
manchas
-Eliminar rebabas.
-Revisar el estado de - Visual
las aletas.
Fondo bastidor(7) Verificacion:
(Acero inoxidable -Espesor - Calibre 14
calibre 14) - Eliminar rebabas - Visual
totalmente.
- Didmetro interno - D.I: 235mm
estipulado.
-Revisar -Visual

posicionamiento para
no quede arqueado

convexo.
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PARTES CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

Rallo o Camisa
conica(8)

(Lamina inoxidable
calibre 22)

Verificacion:
- Espesor del material.

-Espesor: 0.7mm,
Calibre 22, calidad 430.

-Corte de la camisa e

inspeccion antes de

troguelado (Troque -Visual
dientes)

-Eliminar rebabas. -Visual

- Altura sobre el cono. -A: 15-20mm

-Borde superior cono al

borde superior camisa

-Peso tapa(estipulado)

- Altura orillo de la
camisa al inicio del

diente.

-Altura orillo camisa: 5.5-
6mm

-Altura diente: 2.7mm

- Repujado en medio

de la primeray la -Visual
ultima.
- Verificar que la -Visual

camisa tenga el

repujado entre dientes.

- inspecciodn interna (no
tenga grumos) y
externa (no tenga
excedentes) con

Metalox puro.

- Verificar Patron.

- Repaso con el cepillo
para limpieza de

dientes.

- Visual
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PARTES CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

- Pegue de soldadura - Visual
trocado manteniendo

separacion normal.

- Verificar refuerzo y - Visual
ranura para limpiador.

-Eliminar rebabas arco | -Visual

superior e inferior

Cono
Despulpador(9)
(Hierro)

Verificacion:
- Diametro interior del

mufion.

- D.I.LM: 24.015-24.023

- Parte superior del
mufién a la parte

superior del cono.

16-16.2mm (se utiliza
galga)

- Diametro alojamiento | - D: 220.4mm

agitador.

- Altura parte cénica. - A: 107mm

- Didmetro mayor cono | - D: 250mm

e inclinacion. - Inclinacion: 5
grados.(PATRON)

- Verificar - Concentricidad: 5-6

concentricidad cono.

milésimas de pulgada.

-Verificar balanceo

- Muestras de balanceo.

- Eliminar rebabas. - Visual
Pechero(10) Verificacion: - Altura total:
(Hierro o - Altura total. 100mm(-+)0.1mm

Coproaluminio,
segun

requerimiento)

- Rectificado del

didmetro interno.

-Patréon

90




() penagos

PARTES CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

- Verificar el asiento
inferior como el
superior estén
totalmente

mecanizados.

-Visual

- Profundizacion

pechero.

- Profundidad pechero
segun especificaciones

cliente.

- Arreglo del labio

despulpador.

- Patrén para arreglo del

labio despulpador.

- Arreglo ombligo.

- Patrén para arreglo del

ombligo.

- Eliminar rebabas. -Visual
Volante (24) Verificacion: -Visual
(Hierro) - Recepcion de estado

de fundicion.

- Didmetro y longitud - D: 42mm

alojamiento -L: 47mm

rodamiento.

- Ancho total centro - A: 73mm

volante.

- Alojamiento centro D: 77mm

fusible. A: 19mm

- Distancia parte - D: 6mm

externa a centro

aguijero fusible.

- Canales para bandas

0 correas.

- Revisar canales no

A- Ancho: 12.5mm
P: 13mm
34grados

B- Ancho: 16mm
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PARTES CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

tengan porosidad. P: 16mm
34grados
(Patrén medidas.)
- Eliminar rebabas. -Visual
- Verificacion de fisuras | -Visual
y porosidad.
Estrella base(37) Verificacion: - A: 85mm

(Hierro, Bronce o
Coproaluminio,
segln

requerimiento)

-Altura y alojamiento

rodamiento.

- Ajuste rodamiento:

52mm.

- Altura parte superior
soporte pechero.

- A: 62mm.

- Altura total.

- Altura total: 88mm.

- Caja entrada cono.

- Caja entrada cono
Diametro Interior:
2.34mm.

Didmetro exterior: 2.5
6mm.

Alta caja: 4mm

- Encaje diametro codo.

- D: 123.8-123.9

- Altura parte superior

estrella al codo.

-A: 77mm

- Alojamiento estrella a

-Diametro:209.88-209.98

base. -Ancho:2.5

- Limpieza tota. -Visual

- No porosidad. -Visual
Codo transmision - Diametro encaje D: 124mm.

(42)

estrella.
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PARTES CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

(Aluminio fundido)

- Altura parte superior - A: 54mm.
lado estrella a centro
de eje horizontal.
- Distancia desde el -D: 73mm
centro encaje estrella
hacia la parte externa
tubo soporte.
- Alojamiento -D: 52mm
rodamiento. -P:5mm
- Cara lado estrellay -Visual
lado tubo soporte
totalmente mecanizado.
- Verificar rosca tornillo. | -Visual
- Eliminar la porosidad. | -Visual
Eje vertical (35) -Ajuste rodamientos -25mm
(Acero redondo 10- | -Mecanizado en el -25mm
45 de 1-1/8) ajuste de los pifiones
Eje horizontal (45) -Ajuste deslizante -20mm
(Acero redondo volante.
calibre 10-40-45 de | -Mecanizado en el -25mm

1-1/8)

ajuste de los pifiones.

-Largo de los cuiieros

fusible.

-Cufero ¥ *12mm

Bastidor (4)

(hierro fundido)

Verificar dimensién de
encaje con la tolva,
revisar las orejas de
soporte de las guardas

no estén quebradas

-Visual
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PARTES CRITICAS CARACTERISTICAS ESPECIFICACIONES
(buen estado).
-Eliminar rebabas. -Visual
Lanzagotas (13) Verificacion -17.5mm
(Acero redondo de -Altura
1-1/2) -Didmetro interno - 25.01-25.04
-Caja o “ring - Diametro exterior:
30.2mm
- A: 25mm
-Diametro ajuste -D: 35.18mm
retenedor exterior
Fusible (26) Verificar referencia - Visual
(Acero) requerida (puntilla
2%12)
Esparragos 3/8 (27) | Verificacion L: 45mm
(Acero inoxidable) -Longitud
-Clase de rosca 3/8 nc
-Dos roscas -15mm
-17mm
Base (28) Verificacion: - D: 210mm
(Aluminio fundido) -Diametro alojamiento | - A:2.5mm
estrella
- Calidad rosca - Rosca 3/8
ensamble estrella
-Eliminar rebabas -Visual
-Limpieza total parte -Visual
externa
-No estén partidas las -Visual
orejas de ajuste.
-No tenga quebraduras. | -Visual
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PARTES CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

Retenedor

rodamiento eje

Revisar: boquetes,
mordidas y que no se

- Visual

vertical(31) este rajado.
(Nitrilo)
Tapa rodamiento eje | Verificacion: -Altura: 9.4mm

vertical (32)

-Alojamiento para el

-Ancho ajuste: 47mm

(Aluminio fundido) retenedor.
-Revision de las - Visual
medidas de las patas.
Sello estrella (33) Revisar que no se -Visual
(Papel humedo) encuentre roto.
Cuia (36) Cace, ensamble -Visual
(Acero calibrado semiestable ajustado.
cuadrado 10-20)
Pifibn conico eje Verificacion: -D: 24.99-25.02
vertical 16z (39) -Didmetro interno -A: 26mm
(Bronce fundido) -Altura total
-Proceso de rodadura 15minutos
por medio de
aguarena.
-Los dientes no estén -Visual
partidos.
Pifidbn conico eje Verificacion: -D: 24.99-25.02
horizontal 10z (43) -Diametro interno -A: 32mm
(Bronce fundido) -Altura total
-Proceso de rodadura 15minutos
por medio de
aguarena.
-Los dientes no estén - Visual
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PARTES CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

partidos.

Alimentador (1)
(Hierro gris fundido)

Verificacion:
-Cortar el chorro, no se

lleven todo el pedazo.

- Visual

-Rosca interna

-Rosca interna %, que

rosque facilmente.

Tolva (2)

(Ld&mina aluminio)

Verificacion:
-Encaje facilmente con

el bastidor.

-Visual

-Agujeros de apoyo

- Agujeros 5/16

Aleta graduacion (3) | Verificacion: -Facil movilidad y
(Aluminio fundido) -Se desplace graduacion.
facilmente en los
tornillos.
Arandela ajuste Verificacion: -Visual
(chines) (11) -Asentamiento.
(Lamina coll roll) -Eliminar rebabas.
O’ring(12) Verificacion: -Visual.
(Nitrilo o neopreno) | -Mordedura
-No este quebrado.
Guarda lateral Verificacion: -Visual
derecha (14) -Dimensiones.
(Laminainoxidable | -Agujeros presentables.
calibre 16) -Soldadura de apoyo a
base.
-Eliminar rebabas.
Guarda posterior Verificacion: -Visual

(15)

(Ladminacoll roll o

-Dimensiones.

-Agujeros presentables.
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PARTES CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

inoxidable) -Eliminar rebabas.

Guarda lateral Verificacion: -Visual
izquierda (16) -Dimensiones.

(Laminacoll roll o -Agujeros presentables.

inoxidable) -Eliminar rebabas.

Tapon de desfogue | Verificacion: -Agujero 1/8

17)
(Tornillo 2-3/4)

-Agujeros de desfogue

Tanque aceite
lubricacion (18)
(Tubo lamina calibre
16 17-2)

Verificacion:
-No le queden fugas
(agua o aceite).

-Prueba hidrostatica

-Roscas en buen

Tapdn Racor

estado.
Adaptador Especificaciones -Visual
manguera 1/4 (19) requeridas
(Bronce)
Maguera Verificacion: -L: 30cm
transparente 1/4(20) | -Cumpla la longitud
(Manguera cristal %) | requerida.

-No este rota. -Visual
Racor codo ¥4 (21) Suministros -Visual
(Bronce)
Rodamiento del Sea la referencia -Visual
volante (22) requerida
(Marca FAB o
equivalente)
Distanciador Verificacion: -L: 17mm
rodamiento volante | -Longitud
(23) -tubo Rz
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PARTES CRITICAS CARACTERISTICAS ESPECIFICACIONES

(Tubo galvanizado

%)
Complemento Verificacion: -Visual
babero (29) -Siliconar bordes

(Laminainoxidable) | internos de la base.
-Eliminar rebaba parte

inferior.

Guarda frontal (30) | Verificacion: -Visual
(Laminainoxidable | -Ranuras bien hechas.
coll roll) -La guarda ensamble
facilmente en los

soportes.

Rodamiento eje Marca FAB o -Visual

vertical y horizontal | equivalentes.

(34)

Tapon 1/8 (39) -Suministros - Referencia establecida.
(Bronce)

Sello superior codo | No se encuentre -Visual

de la transmision fisurado.

(40)

(Papel humedo)

Esparragos 5/16(41) | Verificacion: -L: 38mm

(Acero inoxidable -Longitud total.

calibre 16 doble

rosca) -Lado rosca 5/16 -Base: 11mm

-Rosca: 19mm

Sello soporte eje Papel humedo -0.5mm
horizontal(44)
(Papel humedo)

Fuente: Autor
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Hacer este desglose de todas las piezas de las despulpadoras DV-253, DV-255 y
DCV-306, implicaba recolectar y agrupar toda la informacién que se encontraba en
planos, en la experiencia conseguida por los operarios e ingenieros de I&D, a
través del tiempo y trabajo, pero que no se encontraba plasmada en ningun
documento. Ayuda a la éptima elaboracion y revisioén de las todas las piezas, en el

cumplimiento de todas las especificaciones mostradas alli.

Permite a la empresa Penagos Hermanos contar con la informacion necesaria
para la 6ptima realizacion de todas sus piezas y por consiguiente sus maquinas,
brindandole de esta forma satisfaccion a sus clientes, el cual es el objetivo

primordial de la compafiia.

En el corto plazo serd el cimiento de la construccion de los planes de
estandarizacion de las despulpadoras DV-253, DV-255 y DCV-306.
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9. AFIANZAMIENTO DE LA CULTURA DE MEJORAMIENTO CONTINUO.

La empresa PENAGOS HERMANOS, cre6 un espacio para la socializacion y
capacitacion, llamado PRODUCCION 10, en el cual se tenia toda la participacion
del personal distribuido en los seis dias de la semana.

En estas reuniones los empleados colocaban sus puntos de vista sobre los
problemas que se hubiesen presentado, se asumia responsabilidades o se
justificaba en ocasiones que los inconvenientes se presentaban por descuido de la
empresa, tanto en mejores tecnologias, mas informacién, estado de la
infraestructura, etc. de esta forma haciendo las acciones preventivas y correctivas

de la empresa para la empresa.

Igualmente a través de este espacio se les capacito en los siguientes temas.

Principales herramientas del mejoramiento continuo a saber:

e Calidad total.

e Diez reglas Kaizen de la empresa.
e Siete tipos de despilfarros.

¢ Participacion del personal.

e Ciclo P.H.V.A.

e Mejora continua.

e Principios de estandarizacion.

Con las cuales se busca el mejoramiento continuo en todos los productos

elaborados por la compainiia.
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Ademas de los temas anteriores se trato el siguiente:

o Ergonomia.

Dentro de este, algunas de las enfermedades que se pueden presentar a mediano

y largo plazo, haciéndoles ver que se busca principalmente un beneficio mutuo.

Es de anotar que estas socializaciones y capacitaciones contaron con los espacios
de 10 minutos por dia en donde el autor de este proyecto se reunia con una
seccion de la empresa para socializar algun tema de los anteriormente
mencionados, donde se aplicaba la metodologia de participacion grupal para cada
punto analizado, se leia el concepto como tal, por cierta persona y se analizada de
gué manera se estaba aplicando, o si no tenia aplicacion, de qué manera se
pudiese aplicar, si era conveniente ajustar a los recursos o actividades de la
empresa, de esta manera involucrando a los empleados en la atencion en el
continuo mejoramiento de los procesos realizados dia a dia, de los puestos de

trabajo, de la utilizacion éptima de la maquinaria, etc.

Entendiendo que los beneficios eran mutuos, los empleados proponian contindas
mejoras, las cuales para su ejecucion se abrié el espacio de un dia, llamado

jornadas Kaizen, para llevarlas a cabo,

Con estas socializaciones y capacitaciones se consiguié afianzar la cultura en los
empleados, de hacer cada actividad cada vez mejor, mas rapido, con mayor

organizacion y con menos desgaste fisico.

Téngase en cuenta que el departamento produccién asigné los recursos
requeridos para realizar estas jornadas de capacitacion y socializacion, y ademas
participé con un acompafiamiento permanente en este proceso.

El autor del presente proyecto, estuvo continuamente al frente de estas

capacitaciones y socializaciones.
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10. LISTAS DE VERIFICACION PARA EL CONTROL DE LA
ESTANDARIZACION DEL PROCESO DE ENSAMBLE DE LAS
DESPULPADORAS DV-253, DV-255 Y DCV-306

Tomando como base los requerimientos de estandarizacion exigidos por el area
de I1&D y las necesidades expresadas por los operarios de ensamble de café, y en
union con ellos y el autor de este proyecto se crearon las listas “Control de

ensamble”.

e LISTA DE VERIFICACION DE ENSAMBLE DESPULPADORA CONICA
VERTICAL DV 253-CM. (Ver tabla No. 6)

e LISTA DE VERIFICACION DE ENSAMBLE DESPULPADORA CONICA
VERTICAL DV 255-CM. (Ver tabla No. 7)

e LISTA DE VERIFICACION DE ENSAMBLE DESPULPADORA
CLASIFICADORA DE VERDES DCV 306. (Ver tabla No. 8)

No se tenia ninguna lista de verificacion en la seccion de ensamble de café con la
cual se pudiera controlar el completo ensamblaje de las despulpadoras, esta
informacion descrita en las listas de verificacion surgié por medio de las
especificaciones que tiene 1&D para el 6ptimo funcionamiento de las maquinas y

de la experiencia de los operarios en el ensamble.

El estudiante autor de este proyecto se encarg6 de la recoleccion y organizacion
de esta informacion de tal manera que se mostrara la descripcion de los
componentes a verificar, esto aplica cuando la maquina esta ensamblada en su
totalidad, estos componentes surgen del disefio y funcionalidad de las
despulpadoras, como también de los requerimientos y especificaciones de los

clientes. Al igual se encuentra la serie de la maquina a la cual se le esta haciendo
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el control, ademas de quien revisa, fecha, cliente, observaciones pertinentes y

firma de quien verifica.

Estas listas permiten garantizar que las despulpadoras ensambladas son
entregadas a bodega de producto terminado con todas sus partes y que éstas se
encuentran en perfectas condiciones de uso. Las listas son de aplicacion en la
seccion de ensamble de café ya que no se tenia ningun control sobre las

despulpadoras ensambladas y sirviendo de filtro antes dela entrega a bodega.

Se hizo necesaria la aplicacion de este control debido a que los operarios de
ensamble de café como responsables de dar la puesta a punto a las
despulpadoras, en ocasiones las entregaban a la bodega con fallas en su
ensamble o sin la presencia de algunas piezas. Esta situacion implicaba
reprocesos, pérdidas de tiempo en los despachos y, mas grave aun, envio en
algunas ocasiones de los productos al cliente en estas condiciones. Lo que llevo al
estudiante autor de este proyecto a proponer la idea de implementar estas listas
de verificacién en la seccion de ensamble café, remontandose a los conceptos
aprendidos durante su carrera profesional y a los documentos citados en el marco
tedrico de este proyecto, y de esta forma buscando darle solucion a estos

inconvenientes.

Adicionalmente, dadas las caracteristicas técnicas de estos productos y sus
mercados, existen requerimientos adicionales que se deben tener en cuenta para
al momento fabricar y entregar las maquinas para despacho, como por ejemplo el
idioma de las calcomanias que se les coloca, el color de toda la despulpadora (Ej.:
Guatemala requiere que sea verde), la profundidad de los pecheros ya que el café
tiene diferentes tamafios segun el pais (posicion geogréafica) y la variedad

cultivada.
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Ahora bien, la mayoria de las despulpadoras ensambladas son exportadas de
manera individual o como parte de las Unidades Compactas de Beneficio
Ecologico (UCBE), y por tal motivo una inconsistencia en su ensamble o la no
presencia de alguna pieza, tiene un sobre costo muy alto, ya sea por costos de
reparacién o adecuacion en sitio o por costos de envio de la parte faltante y
ademas, la insatisfaccion del cliente puede generar deterioro de la imagen de la

marca.

Asi mismo, el control sirve de eslabdn en la cadena de trazabilidad del producto ya
que a partir del registro de la serie de la maquina verificada se puede conocer
quien realizé la aplicacion de la lista. Este hecho permite a la organizacion tomar
acciones encaminadas a la mejora continua ya sea a través de acciones

preventivas y/o correctivas.
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Tabla 6. Lista de verificacion de ensamble despulpadora coénica vertical DV-253 CM

ANTES DE PROCEDER A VERIFICAR EL EQUIPO LEA LAS NOTAS QUE SE ENCUENTRAN AL FINAL DE ESTA LISTA

CLIENTE: REVISADO POR:

FECHA:

NRO | NRO | NRO | NRO | NRO | NRO | NRO | NRO | NRO | NRO

DESCRIPCION DE LOS COMPONENTES A VERIFICAR

Verificar color de la despulpadora: Rojo Verde

Verificar que la tolva encaje libremente, que los agujeros sean de 5/16” y que esté asegurada
con 3 tornillos Mariposa

Comprobar que las dos aletas de graduaciéon estén aseguradas con 4 tornillos de V4", Arandela
plana de ¥ + tuerca de ¥ y separadas de la cuchilla 10 mm. .

Verificar que la cuchilla vaya asegurada a la tolva con remaches pop de 2’

Verificar que esté ensamblado el alimentador

Comprobar tipo de pechero:G___ C__ R___ Cerrado

Verificar aseguramiento de los pecheros con 3 tornillos de 3/8” con tuerca, arandela plana y de
presion cada uno.

Verificar la calibracién de los 3 pecheros, con galga de 0.7 mm

Comprobar tipo de camisa del cono despulpador: Inox Galvanizada ,

Comprobar la presencia del buril limpiador y verificar que asiente sobre la estrella, permitiendo
el giro manual.

Verificar tipo de Estrella: Hierro Bronce Cuproaluminio

Comprobar que el volante de hierro fundido no tenga los brazos y/o la llanta vencidos.

Verificar el sistema fusible de acero permita la colocacion del fusible.

Comprobar la instalacion de una tuerca de 3/4" NF y arandela presion en el eje horizontal.

Verificar que la cufia en el eje horizontal esté asegurada con cinta.

Comprobar que el babero de café despulpado esté elaborado en lamina inoxidable. Debe tener
silicona en todo el perimetro.

Confirmar que el complemento babero lleve dos tornillos de ¥2*3/4 con tuerca, ajustado con 4
remaches pop ¥s* %

Verificar que la guarda frontal se pueda retirar y colocar facilmente.

Comprobar que el tanque de lubricacion lleve la platina soldada y esté instalado.

Comprobar que en la platina esté colocado un racor codo en bronce.

Verificar la existencia de un pedazo de manguera tubo de ¥

Revisar el ajuste de las abrazaderas colocadas en la manguera transparente de nivel instalada
entre el tanque y el racor codo.
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Verificar la existencia de una manguera tubo de 1/4” para retorno de aceite de la transmision al
tanque.

Verificar la instalacion de una manguera transparente de nivel entre el tanque y la manguera de
1/8”. Revisar ajuste de las abrazaderas.

Entregar una caja de repuestos fusible.

Cubrir la tolva con FELEX, evitando la entrada de objetos extrafios.

Entregar kit de repuesto (2 camisas , 3 pecheros de tipo
1par de galgas.)

, 1 agitador en bronce,

Verificar la instalacion de las marquillas de identificacion (serie y patente)

Comprobar que la maquina tenga todas sus calcomanias.

NOTA: Para los despachos que se hagan a NICARAGUA directamente o via PANAMA debemos verificar:

1. que ninguna de las marcas tenga la palabra Bucaramanga y/o Colombia,
2. que el zuncho a utilizar no tenga marcas

3. que los manuales técnicos no se envien en el momento del despacho, pero de igual forma hay que hacerlos llegar a la divisi6n comercial en un sobre
junto con la Marquilla de informacién general de PENAGOS vy la calcomania de Made In Colombia, ya que estos se encargaran de hacerlos llegar a nuestros

clientes.

e NOTA: Para los despachos que se hagan a COSTA RICA se debe verificar que los pecheros que van de repuestos sean mas profundos un milimetro y que vayan

pintados de color rojo y estén marcados con la letra inicial del color en la parte que asienta a la estrella

e NOTA: Para los despachos que se hagan a BOLIVIA se debe verificar que los pecheros que van de repuestos sean mas profundos medio milimetro y que vayan

pintados de color crema y estén marcados con la letra inicial del color en la parte que asienta a la estrella

. NOTA: Para los despachos que se hagan a MEXICO no se debe enviar kit de herramientas porque la aduana Mexicana coloca problemas con dicha herramienta.

. NOTA: los colores de los pecheros de repuesto se deben pintar asi:

PROFUNDIDAD DEL LABIO COLOR IDENTIFICACION
5.5 en ambos labios Verde \
5.7 — 6.7 normal Gris G
6.2-7.2 Crema C
6.7-7.7 Rojo R

OBSERVACIONES

Fuente: Autor FIRMA DE QUIEN VERIFICA:
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Tabla 7. Lista de verificacion de ensamble despulpadora cénica vertical DV-255 CM

ANTES DE PROCEDER A VERIFICAR EL EQUIPO LEA LAS NOTAS QUE SE ENCUENTRAN AL FINAL DE ESTA LISTA

CLIENTE:
FECHA:

REVISADO POR:

DESCRIPCION DE LOS COMPONENTES A VERIFICAR

NRO

NRO

NRO

NRO

NRO

NRO

NRO

NRO

NRO

NRO

Verificar color de la despulpadora: Rojo Verde

Verificar que la tolva encaje libremente, que los agujeros sean de 5/16” y que esté asegurada con 3
tornillos Mariposa

Comprobar que las dos aletas de graduacion estén aseguradas con 4 tornillos de %4”, Arandela plana
de Y4 + tuerca de ¥ y separadas de la cuchilla 10 mm. .

Verificar que la cuchilla vaya asegurada a la tolva con remaches pop de 2"

Verificar que esté ensamblado el alimentador

Comprobar tipo de pechero:G___ C___ R___ Cerrado

Verificar aseguramiento de los pecheros con 3 tornillos de 3/8” con tuerca, arandela plana y de presion
cada uno.

Verificar la calibracién de los 5 pecheros, con galga de 0.7 mm

Comprobar tipo de camisa del cono despulpador: Inox Galvanizada ,

Comprobar la presencia del buril limpiador y verificar que asiente sobre la estrella, permitiendo el giro
manual.

Verificar tipo de Estrella: Hierro Bronce Cuproaluminio

Comprobar que el volante de hierro fundido no tenga los brazos y/o la llanta vencidos

Verificar el sistema fusible de acero permita la colocacion del fusible

Comprobar la instalacion de una tuerca de 3/4" NF y arandela presion en el eje horizontal

Verificar que la cufia en el eje horizontal esté asegurada con cinta

Comprobar que el babero de café despulpado esté elaborado en lamina inoxidable. Debe tener silicona
en todo el perimetro

Confirmar que el complemento babero lleve dos tornillos de ¥2*3/4 con tuerca, ajustado con 4
remaches pop Ys* ¥

Verificar que la guarda frontal se pueda retirar y colocar facilmente

Comprobar que el tanque de lubricacion lleve la platina soldada y esté instalado

Comprobar que en la platina esté colocado un racor codo en bronce

Verificar la existencia de un pedazo de manguera tubo de Y4

Revisar el ajuste de las abrazaderas colocadas en la manguera transparente de nivel instalada entre el
tanque y el racor codo.
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Verificar la existencia de una manguera tubo de 1/4” para retorno de aceite de la transmisién al tanque

Verificar la instalacion de una manguera transparente de nivel entre el tanque y la manguera de 1/8”.
Revisar ajuste de las abrazaderas

Entregar una caja de repuestos fusible

Cubrir la tolva con FELEX, evitando la entrada de objetos extrafios.

Entregar kit de repuesto (2 camisas , 5 pecheros de tipo , 1 agitador en bronce, 1par de
galgas.)

Verificar la instalacion de la marquilla de identificacion (serie y patente)

Comprobar que la maquina tenga todas sus calcomanias

NOTA: Para los despachos que se hagan a NICARAGUA directamente o via PANAMA debemos verificar:

4. que ninguna de las marcas tenga la palabra Bucaramanga y/o Colombia,
5. que el zuncho a utilizar no tenga marcas

6. que los manuales técnicos no se envien en el momento del despacho, pero de igual forma hay que hacerlos llegar a la divisi6n comercial en un sobre
junto con la Marquilla de informacion general de PENAGOS y la calcomania de Made In Colombia, ya que estos se encargaran de hacerlos llegar a nuestros

clientes.

. NOTA: Para los despachos que se hagan a COSTA RICA se debe verificar que los pecheros que van de repuestos sean mas profundos un milimetro y que vayan
pintados de color rojo y estén marcados con la letra inicial del color en la parte que asienta a la estrella

. NOTA: Para los despachos que se hagan a BOLIVIA se debe verificar que los pecheros que van de repuestos sean mas profundos medio milimetro y que vayan
pintados de color crema y estén marcados con la letra inicial del color en la parte que asienta a la estrella

. NOTA: Para los despachos que se hagan a MEXICO no se debe enviar kit de herramientas porque la aduana Mexicana coloca problemas con dicha herramienta.

e NOTA: los colores de los pecheros de repuesto se deben pintar asi:

PROFUNDIDAD DEL LABIO COLOR IDENTIFICACION
5.5 en ambos labios Verde \
5.7 — 6.7 normal Gris G
6.2-7.2 Crema C
6.7-7.7 Rojo R

OBSERVACIONES

FIRMA DE QUIEN VERIFICA:

Fuente: Autor
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Tabla 8. Lista de verificacion de ensamble despulpadora clasificadora de verdes DCV-

306

ANTES DE PROCEDER A VERIFICAR EL EQUIPO LEA LAS NOTAS QUE SE ENCUENTRAN

AL FINAL DE ESTA LISTA

CLIENTE: REVISADO POR: FECHA:

DESCRIPCION DE LOS COMPONENTES A VERIFICAR

SERIE

Verificar ensamble de una tolva redonda en lamina Inox___ Galvanizada___, asegurada con 4
tornillos al bastidor de la DCV, dos orejas soldadas a 180 grados una de la otra y dos aberturas en la
parte inferior a 90 grados de las orejas. Los agujeros de asegurar la tolva deben ser de 5/16”.

Verificar que la tolva acople facilmente al bastidor y que los tornillos se rosquen facilmente.

Verificar que una de las orejas esté soldada a 7 cm del pegue de la tolva quedando el pegue hacia la
derecha y hacia atras del operario

Comprobar el ensamble de una cuchilla tolva en aluminio fundido asegurada a la tolva con dos|
remaches.

Verificar que vayan ensambladas dos aletas de graduacion aseguradas a las cuchillas con dos
tornillos cada una.

Verificar que las aletas de la cuchilla estén salidas entre 2 — 2.5 cm, medidos en la parte media

Comprobar que vaya instalado un alimentador en hierro fundido.

Verificar que lleve un agitador en bronce con dos aletas con cufiero y dos perforaciones de rosca %.

Comprobar el ensamble de una arandela plana entre el agitador y el alimentador.

Comprobar que esté instalado un bastidor en aluminio.

Verificar que en el bastidor tenga dos puntos frente al tubo soporte, para poder mantener la posicion
del bastidor

Comprobar que los 6 pecheros tipo vibro elasticos marcados con la letra M, en Cuproaluminio,
tengan cada uno dos tornillos de %2” * 1” + arandela plana de 1/4.

Verificar que entre el pechero y el elastomero lleve dos galgas de 1mm

Comprobar que en la parte superior del pisador vaya instalada una galga 1mm y una 0.5mm; en la|
parte externa del pechero y se asegura a la estrella y al bastidor con 3 tornillos de 3/8” con tuerca,
arandela plana y de presion

Verificar que estén ensamblados 6 Insertos en elastémero color rojo, cada uno con dos agujeros, un
pisador en lamina inox cal. 12 y una varilla cuadrada soldada que sirve como tope, estos elementos
se aseguran con dos arandelas presion.

Verificar que esté colocada una lamina de ajuste elastémero de 0,5mm de espesor, debe ir colocada
al respaldo del elastdmero junto con el de 1mm de espesor y también debe ir pisada con los tornillos
de /2" * 1"

Verificar el cono despulpador con camisa Inox Galvanizada___, debe tener tres raspadores en
lamina inox asegurados con 3 tornillos ¥ adheridos. (Traba quimica)

Verificar el ensamble de la estrella en bronce con 6 puntas
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Verificar el ensamble de una base de aluminio en forma de cono y en la parte inferior tiene una parte
cilindrica.

Comprobar que lleve un pifion cadena de 32 Z paso de 5/8”, un porta fusible en hierro fundido
asegurado al pifion con seis tornillos y centro fusible en acero.

Verificar base de aluminio, tiene forma de T, y en la parte superior aloja la base de aluminio de la
despulpadora

Comprobar que la maquina lleve el tanque de lubricacion, asegurado al lateral lado pifiones DCV con
un tornillo de ¥4”

Verificar que esté instalado un codo en bronce.

Comprobar instalacion de una manguera de nivel entre el tanque y el racor codo. Revisar el ajuste de
las abrazaderas

Comprobar instalacion una manguera de 1/8” para retorno de aceite de la transmision al tanque

Verificar instalacion de una manguera de nivel entre el tanque y la manguera de 1/8”. Revisar ajuste
de las abrazaderas

Comprobar instalacién del tapén del tanque, es un tornillo de 2" con un agujero de desfogue

Verificar ensamble del Carter de trasmision.

Comprobar instalaciéon de la tapa vertical avellanada Y para tornillo %2*1”, retenedor (4055-8) y un
Lanzagotas.

Verificar ensamble del tubo soporte y el codo (ensamble transmision).

Comprobar instalacion de la tapa horizontal de aluminio con retenedor, con 3 tornillos ¥%*2% con
arandela de presion y tuerca.

Verificar Codo en bronce %*1/8.

Verificar Cufia de 74" colocada en el gje.

Verificar tornillo de 5/16*3/4 con arandela plana y presién ajustando horizontalmente el pifion fusible
al eje.

\Verificar carrete en aluminio fundido colocado en la parte pequefia la base en formade T

Comprobar ensamble del ducto de conduccion del café verde hacia el hacia abajo, es en laminainox y,
en la parte inferior debe tener un aro para poner un tubo

\Verificar la existencia en el cufiero del destijere y perfecto pulido

Verificar instalacion de dos Chumaceras FY de 1.1/2” ajustadas a las tapas de fundicion, verificar que
posean las graseras y que se les haya suministrado grasa

\Verificar ensamble de los Pifiones de (10y 16)z

Revisar que la maquina se encuentre cubierta con PELEX, evitando la entrada de objetos extrafios a la|
tolva

Repuesto fusible de las DESPULPADORAS. (1 libras de puntillas)

Galgas en lamina calibre 24, para calibracion de pecheros.

Kit de repuesto (2 camisas , 6 insertos vibro elastico).

Prensa camisas para DCV 306. (si el pedido es de mas de una DCV se entrega solo un prensa
camisa)

NOTA: Para los despachos que se hagan a NICARAGUA directamente o via PANAMA debemos verificar:

1. que ninguna de las marcas tenga la palabra Bucaramanga y/o Colombia,

2. que el zuncho a utilizar no tenga marcas

3. que los manuales técnicos no se envien en el momento del despacho, pero de igual forma hay que
hacerlos llegar a la divisibn comercial en un sobre junto con la marquilla de informacién general de
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PENAGOS vy la calcomania de Made In Colombia, ya que estos se encargaran de hacerlos llegar a
nuestros clientes.

» NOTA: Para los despachos que se hagan a COSTA RICA se debe verificar que los pecheros que van
de repuestos sean mas profundos un milimetro y que vayan pintados de color rojo y estén marcados con la
letra inicial del color en la parte que asienta a la estrella

» NOTA: Para los despachos que se hagan a BOLIVIA se debe verificar que los pecheros que van de
repuestos sean mas profundos medio milimetro y que vayan pintados de color crema y estén marcados con
la letra inicial del color en la parte que asienta a la estrella

» NOTA: Para los despachos que se hagan a MEXICO no se debe enviar kit de herramientas porque la
aduana Mexicana coloca problemas con dicha herramienta.

» NOTA: los colores de los pecheros de repuesto se deben pintar asi:

PROFUNDIDAD DEL LABIO COLOR IDENTIFICACION
5.5 en ambos labios Verde \Y
5.5 - 6.5 normal Gris G
6-7 Crema C
6.5-7.5 Rojo R

OBSERVACIONES:

FIRMA DE QUIEN VERIFICA:

Fuente: Autor
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11. PLAN DE ESTANDARIZACION COMO MODELO DE CONSULTA'Y
CONTROL PARA LA OPTIMA PREPARACION DE PIEZAS DE LAS
DESPULPADORAS DV-253, DV-255 Y DCV-306.

En un trabajo conjunto, 1&D, los operarios encargados del ensamble de las
despulpadoras DCV-306, DV-253 Y DV-255 y el estudiante autor de este proyecto,
identificaron las caracteristicas y especificaciones que se requerian para la
perfecta y constante realizacidon de las piezas y por ende el éptimo desempefio de
las maquinas despulpadoras. Para garantizar su estandarizacion se construyd e

implemento el documento “Plan de estandarizacion”.

¢PLAN DE ESTANDARIZACION DESPULPADORA CONICA VERTICAL DV 253-
CM. (Ver anexo E).

¢PLAN DE ESTANDARIZACION DESPULPADORA CONICA VERTICAL DV 255-
CM. (Ver anexo F).

ePLAN DE ESTANDARIZACION DESPULPADORA CLASIFICADORA DE
VERDES DCV 306. (Ver anexo G).

El plan tiene como objetivo servir de documento de consulta y control de todas las
especificaciones requeridas en la preparacibn de las piezas criticas que
conforman las despulpadoras DV-253, DV-255 y DCV-306.

La estructura del plan esta compuesta por: un recuadro inicial donde aparece el
nombre de la pieza, la materia prima en la cual debe elaborarse, y la referencia
que utiliza la empresa para identificar esta pieza. Luego, se encuentra una tabla

principal con tres columnas, a saber:
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e Verificacion: en ella se menciona que es lo que se debe revisar o tener en
cuenta principalmente en la pieza, ademas se indica, mediante una letra, el

area especifica a la que corresponde el control;

e Especificaciones: son las dimensiones a cumplir o la manera de hacer la

verificacion;

e Criterio de aceptacion: es la precision requerida o las caracteristicas
especificas de funcionamiento necesarias para que los resultados obtenidos

puedan garantizar la adecuacion del producto a sus especificaciones.

Adicionalmente, se presenta una foto de la pieza. En ella se sefala las
descripciones presentadas en las tablas en una forma mas explicita y de mayor

facilidad de comprension por parte del operario.

Para adicionarle toda esta informacién a las ilustraciones y garantizar una
estandarizacion de criterios, se hizo necesaria la completa asesoria del personal
de I&D paralelamente con los operarios encargados de la manufactura de las
despulpadoras. Varias veces I&D tenia una informacién y los operarios otra. Estas
fueron circunstancias motivaron la elaboracion de este plan de estandarizacion
cuyos logros para la empresa son: unificar términos, medidas, tolerancias,

controles, etc.

De tal manera que todos los productos se realicen con el mismo cumplimiento de
sus caracteristicas, y asi logar el O6ptimo desempefio de las maquinas

despulpadoras en los clientes.
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12. CONCLUSIONES

e Con este proyecto realizado en la empresa Penagos Hermanos, el estudiante
autor del mismo pudo identificar las herramientas que se tenian para el
cumplimiento de las especificaciones, hacerle las mejoras necesarias tales
como agregar las tolerancias en las listas y mas claridad en la informacion, para
su 6ptimo desempeiio, ademas de ver el estado actual en el que se encuentra
la compafia en cuanto a la falta de informacion veraz referente a
especificaciones de elaboracién de la piezas que componen las maquinas

despulpadoras de café.

e Con el desglose de todas las piezas de las despulpadoras DV-253, DV-255 y
DCV-306 se pudo concluir que varias caracteristicas y especificaciones eran
diferentes entre los operarios de la seccién de café y los ingenieros de I&D, lo
cual ocasionaba que se presentaran las inconsistencias en las maquinas. Como
beneficio para la empresa, se logré por parte del autor la unificacién de términos
y medidas, ademas de dar una secuencia de actividades para la elaboracién de

las piezas.

e Por medio de las reuniones de PRODUCCION 10, el estudiante autor del
presente proyecto socializé al personal operativo de la planta de produccion de
Penagos Hermanos, la cultura del mejoramiento continuo, brindandoles la
oportunidad de poner sus puntos de vista frente a situaciones presentadas en
las que se veia involucrada la manufactura de las maquinas, como por ejemplo
la necesidad de un penddn donde se mostrara el ciclo P.H.V.A, para recordarles
a los empleados que después de planear y hacer, debian verificar, para si se
estaba presentando alguna inconsistencia, actuar inmediatamente y corregir,
ademas de proponer mejoras representativas tales como dispositivos de
montaje de piezas, demarcacion de la zonas trabajo, adecuacion de

estanterias, para beneficio propio y principalmente de la empresa en cuanto a
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conocimiento y excelente actitud de los empleados frente a las tareas

encomendadas a diario.

Con la colaboracién del estudiante autor de este proyecto, la empresa Penagos
Hermanos ahora cuenta con las listas de verificacion control ensamble y los
planes de estandarizacion para las tres maquinas despulpadoras DV-253, DV-
255 y DCV-306, lo cual les trae excelentes beneficios, de tal manera que se
estandariza la elaboracién de todas las piezas que conforman dichas maquinas,
ajustdndose cada pieza a cualquier maquina de la misma referencia, ademas
de controlar su completo ensamble y puesta a punto antes de ser enviadas a la
bodega de despacho. Brindando a la compafiia la seguridad de que estos
productos son enviados a sus clientes con el total cumplimiento de las

especificaciones, dejando la imagen de la marca muy en alto.

La colaboracién por parte de la empresa Penagos Hermanos fue invaluable y
constante en cuanto al suministro de la informacion necesaria para la
elaboracion de las herramientas para el control del cumplimiento de las
especificaciones, y su direccionando hacia el mejor desarrollo del proyecto,
ademas proporcionando la asesoria y aprobacién para la realizacion de

actividades con el fin de afianzar la cultura del mejoramiento continuo.

Por medio de este proyecto se vio la oportunidad de establecer un convenio
entre la Universidad Pontificia Bolivariana seccional Bucaramanga y la empresa
Penagos Hermanos para el desarrollo de nuevos proyectos de grado, logrando

un beneficio mutuo entre los estudiantes y la empresa.
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13. RECOMENDACIONES

Llevar a cabo procesos de induccion eficaces, en cuanto a la cultura del
mejoramiento continuo y la utilizacion de las herramientas de control
implementadas para el cumplimiento de las especificaciones al ingreso de
nuevo personal operativo a la planta de Penagos Hermanos, con el fin de

garantizar la estandarizacion de sus productos.

Debido a los inconvenientes presentados de despacho de productos con
defectos en su manufactura o piezas faltantes, se recomienda la revision
continua por parte de la empresa, hacia el completo suministro de informacion
en las listas de verificacion de ensamble implementadas, y que su ejecuciéon

esta a cargo de los operarios de la seccion de ensamble café.

Se recomienda estar en continua comunicacion con el personal operativo de la
empresa, ya que estos son los que estan en contacto todo el tiempo con los
productos de la compafiia, y de esta manera pueden brindar soluciones

substanciales a algun inconveniente u oportunidad de mejora presentado.

En el caso de hacer actualizaciones en las despulpadoras DV-253, DV-255 y
DCV-306, en el cambio de piezas, de posicionamientos, de tolerancias, etc. Se
recomienda agregarselas igualmente a los planes de estandarizacion, de esta
manera se mantendra una sola informacion veridica para la elaboracién de las

piezas de estas maquinas.

Debido a que las inconsistencias en la elaboracion de piezas de distintas
maquinas y su funcionamiento en general, se presentan en varios productos
elaboradas por la compafia, se sugiere aplicar las listas de verificacion y los

planes de estandarizacion a todas las maquinas elaboradas por la empresa
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Penagos Hermanos, de esta forma garantizando el correcto disefio vy
funcionamiento de todos los productos, consolidandose la imagen de marca de

la compaiiia.

La no presencia de valores numéricos para la cuantificacion de las quejas y
reclamos hechos por los clientes, debido a que muchos se hacen por via
telefonica o por mail, y estos son tratados igualmente por estas vias de
comunicacién, no se ha llevado registro, lo cual dificulta la medicién de los
resultados en cifras que puedan ser arrojados como beneficio de la
implementacion de las listas de verificacion y planes de estandarizacion, por tal
motivo se sugiere a la empresa Penagos Hermanos la creacion de indicadores
de gestion para la medicion numérica de las quejas y reclamos interpuestos por
los clientes. Y de esta manera poder determinar si se esta contribuyendo a la
disminucién de estas o simplemente se siguen comportando igual o peor aun

aumentando.
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ANEXOS
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ANEXO A: Listade inspeccion o de chequeo mejorada para conos

despulpadoras DV-253-255.

LISTA DE INSPECCION CONOS DESPULPADORAS-DV255-253

FECHA INSPECCION | NUMERO CONO MlLESIM,ASPEBOTE NOMBRE DEL OPERARIO | VERIFICACION SUPERVISOR CONCEPTO OBSERVACIONES
(0-5milesimas) APROBADO [RECHAZADO

Fuente: Autor

ANEXO B: Cuadro de inspeccion de piezas criticas mejorado para ensamble
de cafe.
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INSPECCION DE PIEZAS CRITICAS PARA ENSAWIBLE D CAFE

PROCESO MANUFACTURA

AREA

PRODUCCION

SECCION

ENSAMBLE CAFé

SISTEMA DE GESTION DE CALDAD

SERIE

CLNDRO

REFERENCIA i

HONBRO
CILINDRO i

PESTANA
AGITADOR BAIL
AGITADORA
(15615 8mn) (25|

3mn

PRESENCIA
REFUERIO
CAMIA

10
PECHERCS
MAQUINA

REPUESTO
CAMICA

REPUESTO
AGITADOR
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Fuente: Autor

ANEXO C: Desglose y criticidad de las piezas que conforman la

despulpadora DV-255
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() penagos

PARTES CARACTERISTICAS ESPECIFICACIONES
CRITICAS

Agitador(6) Verificacion: -Visual

(Bronce o - Piezas a la llegada de

Cuproaluminio,

fundicion.

segun - Rosca interna. -R.I: % Ordinaria.
requerimiento) (no hayan poros) -Visual
-Altura interna desde el | -A: 15.6-15.8 (se utiliza
mufoén hasta la caja. galga)
-Diametro externo -D: 231mm
plato.
-Altura parte inferior de | -A: 3mm
la aleta del agitador.
-Después de cada
mecanizado no queden | - Visual
manchas
-Eliminar rebabas.
-Revisar el estado de - Visual
las aletas.
Fondo bastidor(7) Verificacion:
(Acero inoxidable -Espesor - Calibre 14
calibre 14) - Eliminar rebabas - Visual
totalmente.
- Didmetro interno - D.I: 235mm
estipulado.
-Revisar -Visual

posicionamiento para
no quede arqueado

convexo.

Rallo o Camisa

conica(8)

Verificacion:

- Espesor del material.

-Espesor: 0.7mm,
Calibre 22, calidad 430.

122




() penagos

PARTES CARACTERISTICAS ESPECIFICACIONES
CRITICAS

(Lamina inoxidable | -Corte de la camisa e

calibre 22) inspeccion antes de

troguelado (Troque -Visual
dientes)

-Eliminar rebabas. -Visual

- Altura sobre el cono. -A: 15-20mm

-Borde superior cono al

borde superior camisa

-Peso tapa(estipulado)

- Altura orillo de la
camisa al inicio del

diente.

-Altura orillo camisa; 5.5-
6mm

-Altura diente: 2.7mm

- Repujado en medio

de la primeray la -Visual
ultima.
- Verificar que la -Visual

camisa tenga el

repujado entre dientes.

- inspecciodn interna (no
tenga grumos) y
externa (no tenga
excedentes) con

Metalox puro.

- Verificar Patron.

- Repaso con el cepillo | - Visual
para limpieza de

dientes.

- Pegue de soldadura - Visual

trocado manteniendo
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() penagos

PARTES CARACTERISTICAS ESPECIFICACIONES
CRITICAS
separacion normal.
- Verificar refuerzo y - Visual
ranura para limpiador.
-Eliminar rebabas arco | -Visual
superior e inferior
Cono Verificacion: - D.I.M: 24.015-24.023

Despulpador(9)
(Hierro)

- Didmetro interior del

mufion.

- Parte superior del
mufion a la parte

superior del cono.

16-16.2mm (se utiliza

galga)

- Didmetro alojamiento | - D: 220.4mm

agitador.

- Altura parte conica. - A: 107mm

- Diametro mayor cono | - D: 250mm

e inclinacion. - Inclinacion: 5
grados.(PATRON)

- Verificar - Concentricidad: 5-6

concentricidad cono.

milésimas de pulgada.

-Verificar balanceo

- Muestras de balanceo.

- Eliminar rebabas. - Visual
Pechero(10) Verificacion: - Altura total:
(Hierro o - Altura total. 100mm(-+)0.1mm

Coproaluminio,
seguln

requerimiento)

- Rectificado del -Patrén
diametro interno.
- Verificar el asiento -Visual
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() penagos

PARTES
CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

inferior como el
superior estén
totalmente

mecanizados.

- Profundizacion

pechero.

- Profundidad pechero
segun especificaciones

cliente.

- Arreglo del labio

despulpador.

- Patrén para arreglo del

labio despulpador.

- Arreglo ombligo.

- Patrén para arreglo del

ombligo.

- Eliminar rebabas. -Visual
Volante (24) Verificacion: -Visual
(Hierro) - Recepcion de estado

de fundicion.

- Didmetro y longitud - D: 42mm

alojamiento - L: 47mm

rodamiento.

- Ancho total centro - A: 73mm

volante.

- Alojamiento centro D: 77mm

fusible. A: 19mm

- Distancia parte - D: 6mm

externa a centro

aguijero fusible.

- Canales para bandas

0 correas.

- Revisar canales no

tengan porosidad.

A- Ancho: 12.5mm
P: 13mm
34grados

B- Ancho: 16mm
P: 16mm
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() penagos

PARTES CARACTERISTICAS ESPECIFICACIONES
CRITICAS
34grados
(Patrén medidas.)

- Eliminar rebabas. -Visual

- Verificacion de fisuras | -Visual

y porosidad.

Estrella base(37) Verificacion: - A: 85mm

(Hierro, Bronce o

Coproaluminio,

segln

requerimiento)

-Altura y alojamiento

rodamiento.

- Ajuste rodamiento:

52mm.

- Altura parte superior
soporte pechero.

- A: 62mm.

- Altura total.

- Altura total: 88mm.

- Caja entrada cono.

- Caja entrada cono
Diametro Interior:
2.34mm.

Didmetro exterior: 2.5
6mm.

Alta caja: 4mm

- Encaje diametro codo.

- D: 123.8-123.9

- Altura parte superior
estrella al codo.

- A 77/mm

- Alojamiento estrella a

-Diametro:209.88-209.98

base. -Ancho:2.5

- Limpieza tota. -Visual

- No porosidad. -Visual
Codo transmision - Diametro encaje D: 124mm.

(42)

(Aluminio fundido)

estrella.
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() penagos

PARTES CARACTERISTICAS ESPECIFICACIONES
CRITICAS
- Altura parte superior - A: 54mm.
lado estrella a centro
de eje horizontal.
- Distancia desde el -D: 73mm
centro encaje estrella
hacia la parte externa
tubo soporte.
- Alojamiento -D: 52mm
rodamiento. -P:5mm
- Cara lado estrellay -Visual
lado tubo soporte
totalmente mecanizado.
- Verificar rosca tornillo. | -Visual
- Eliminar la porosidad. | -Visual
Eje vertical (35) -Ajuste rodamientos -25mm
(Acero redondo 10- | -Mecanizado en el -25mm
45 de 1-1/8) ajuste de los pifiones
Eje horizontal (45) -Ajuste deslizante -20mm
(Acero redondo volante.
calibre 10-40-45 de | -Mecanizado en el -25mm

1-1/8)

ajuste de los pifiones.

-Largo de los cufieros

fusible.

-Cufiero ¥ *12mm

Bastidor (4)
(hierro fundido)

Verificar dimensién de
encaje con la tolva,
revisar las orejas de
soporte de las guardas
no estén quebradas

(buen estado).

-Visual
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() penagos

PARTES CARACTERISTICAS ESPECIFICACIONES
CRITICAS
-Eliminar rebabas. -Visual
Lanzagotas (13) Verificacion -17.5mm
(Acero redondo de -Altura
1-1/2) -Diametro interno - 25.01-25.04
-Caja o “ring - Diametro exterior:
30.2mm
- A: 25mm
-Diametro ajuste -D: 35.18mm
retenedor exterior
Fusible (26) Verificar referencia - Visual
(Acero) requerida (puntilla
2*12)
Esparragos 3/8 (27) | Verificacion L: 45mm
(Acero inoxidable) -Longitud
-Clase de rosca 3/8 nc
-Dos roscas -15mm
-17mm
Base (28) Verificacion: - D: 210mm
(Aluminio fundido) -Diametro alojamiento | - A:2.5mm
estrella
- Calidad rosca - Rosca 3/8
ensamble estrella
-Eliminar rebabas -Visual
-Limpieza total parte -Visual
externa
-No estén partidas las -Visual
orejas de ajuste.
-No tenga quebraduras. | -Visual
Retenedor Revisar: boquetes, - Visual

128



() penagos

PARTES CARACTERISTICAS ESPECIFICACIONES
CRITICAS

rodamiento eje mordidas y que no se

vertical(31) este rajado.

(Nitrilo)

Tapa rodamiento eje | Verificacion: -Altura: 9.4mm

vertical (32)

-Alojamiento para el

-Ancho ajuste: 47mm

(Aluminio fundido) retenedor.
-Revision de las - Visual
medidas de las patas.
Sello estrella (33) Revisar que no se -Visual
(Papel humedo) encuentre roto.
Cuia (36) Cace, ensamble -Visual
(Acero calibrado semiestable ajustado.
cuadrado 10-20)
Pifibn conico eje Verificacion: -D: 24.99-25.02
vertical 16z (39) -Didmetro interno -A: 26mm
(Bronce fundido) -Altura total
-Proceso de rodadura 15minutos
por medio de
aguarena.
-Los dientes no estén - Visual
partidos.
Pifidbn conico eje Verificacion: -D: 24.99-25.02
horizontal 10z (43) -Diametro interno -A: 32mm
(Bronce fundido) -Altura total
-Proceso de rodadura 15minutos
por medio de
aguarena.
-Los dientes no estén - Visual

partidos.
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() penagos

PARTES
CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

Alimentador (1)
(Hierro gris fundido)

Verificacion:
-Cortar el chorro, no se

lleven todo el pedazo.

-Rosca interna %, que

rosque facilmente.

Tolva (2)

(Ld&mina aluminio)

Verificacion:
-Encaje facilmente con

el bastidor.

-Visual

-Agujeros de apoyo

- Agujeros 5/16

Aleta graduacion (3) | Verificacion: -Facil movilidad y
(Aluminio fundido) -Se desplace graduacion.
facilmente en los
tornillos.
Arandela ajuste Verificacion: -Visual
(chines) (11) -Asentamiento.
(Lamina coll roll) -Eliminar rebabas.
O’ring(12) Verificacion: -Visual.
(Nitrilo o neopreno) | -Mordedura
-No este quebrado.
Guarda lateral Verificacion: -Visual
derecha (14) -Dimensiones.
(LAmina inoxidable | -Agujeros presentables.
calibre 16) -Soldadura de apoyo a
base.
-Eliminar rebabas.
Guarda posterior Verificacion: -Visual
(15) -Dimensiones.
(Laminacoll roll o -Agujeros presentables.
inoxidable) -Eliminar rebabas.
Guarda lateral Verificacion: -Visual

izquierda (16)

-Dimensiones.
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() penagos

PARTES
CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

(Laminacoll roll o

inoxidable)

-Agujeros presentables.

-Eliminar rebabas.

Tapon de desfogue
17)
(Tornillo 2-3/4)

Verificacion:

-Agujeros de desfogue

-Aguijero 1/8

Tanque aceite
lubricacion (18)
(Tubo lamina calibre
16 17-2)

Verificacion:
-No le queden fugas

(agua o aceite).

-Prueba hidrostatica

-Roscas en buen

Tapdn Racor

estado.
Adaptador Especificaciones -Visual
manguera 1/4 (19) requeridas
(Bronce)
Maguera Verificacion: -L: 30cm
transparente 1/4(20) | -Cumpla la longitud
(Manguera cristal %) | requerida.

-No este rota. -Visual
Racor codo ¥4 (21) Suministros -Visual
(Bronce)
Rodamiento del Sea la referencia -Visual
volante (22) requerida
(Marca FAB o
equivalente)
Distanciador Verificacion: -L: 17mm
rodamiento volante | -Longitud
(23) -tubo Rz
(Tubo galvanizado
%)
Complemento Verificacion: -Visual
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() penagos

PARTES
CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

babero (29)

(Lamina inoxidable)

-Siliconar bordes
internos de la base.

-Eliminar rebaba parte

inferior.
Guarda frontal (30) | Verificacion: -Visual
(Laminainoxidable | -Ranuras bien hechas.
coll roll) -La guarda ensamble
facilmente en los
soportes.
Rodamiento eje Marca FAB o -Visual

vertical y horizontal
(34)

equivalentes.

Tapon 1/8 (39) -Suministros - Referencia establecida.
(Bronce)

Sello superior codo | No se encuentre -Visual

de latransmision fisurado.

(40)

(Papel humedo)

Esparragos 5/16 (41) | Verificacion: -L: 38mm

(Acero inoxidable -Longitud total.

calibre 16 doble

rosca) -Lado rosca 5/16 -Base: 11mm

-Rosca: 19mm

Sello soporte eje
horizontal(44)
(Papel humedo)

Papel hiumedo

-0.5mm

Fuente: Autor

ANEXO D: Desglose y criticidad de las piezas que conforman la
despulpadora DCV-306.
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() penagos

PARTES CARACTERISTICAS | ESPECIFICACIONES
CRITICAS
Agitador(6) Verificacion: -Visual
(Bronce o - Piezas a la llegada de
Coproaluminio, segun | fundicién.
requerimiento) - Rosca interna. -R.I: ¥ fina.
(no haya poros) -Visual
-Diametro externo -D: 287mm
plato.
-Altura parte inferior de | -A: 5mm
la aleta del agitador.
-Después de cada
mecanizado no queden | - Visual
manchas
-Eliminar rebabas.
-Revisar el estado de - Visual
las aletas.
Fondo bastidor(7) Verificacion:
(Acero inoxidable -Espesor - Calibre 14
calibre 14) - Eliminar rebabas - Visual
totalmente.
- Didmetro interno - D.I: 283mm
estipulado.
-Revisar -Visual

posicionamiento para
no quede arqueado

convexo.

Rallo o Camisa
conica(8)
(Laminainoxidable
calibre 22)

Verificacion:

- Espesor del material.

-Espesor: 0.7mm,
Calibre 22, calidad
430.

-Corte de la camisa e

inspeccion antes de
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() penagos

PARTES
CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

troquelado (Troque -Visual
dientes)

-Eliminar rebabas. -Visual

- Altura sobre el cono. -A: 15-20mm

-Borde superior cono al

borde superior camisa

-Peso tapa(estipulado)

- Altura orillo de la
camisa al inicio del

diente.

-Altura orillo camisa:
3.5-4mm

-Altura diente: 2.7mm

- Repujado en medio
de la primeray la

Gltima.

-Visual

- inspeccion interna (no
tenga grumos) y
externa (no tenga
excedentes) con

Metalox puro.

- Verificar Patron.

- Repaso con el cepillo
para limpieza de

dientes.

- Visual

- Pegue de soldadura
trocado manteniendo

separacion normal.

- Visual

- Verificar refuerzo y

ranura para limpiador.

- Visual

-Eliminar rebabas arco

superior e inferior

-Visual

Cono Despulpador(9)

Verificacion:

- D.I.LM: 24.015-24.023
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() penagos

PARTES CARACTERISTICAS | ESPECIFICACIONES
CRITICAS

(Hierro) - Diametro interior del
mufién.
- Parte superior del 16-16.2mm (se utiliza
mufion a la parte galga)
superior del cono.
- Didmetro alojamiento | - D: 264.4mm
agitador.
- Altura parte conica. - A: 130mm
- Diametro mayor cono | - D: 302.6mm
e inclinacion. - Inclinacién: 6°

grados.(PATRON)
- Verificar - Concentricidad: 5-6
concentricidad cono. milésimas de pulgada.
-Verificar balanceo - Muestras de
balanceo.

- Eliminar rebabas. - Visual

Pechero(10) Verificacion: - Altura total:

(Hierro o - Altura total. 125mm(-+)0.1mm

Coproaluminio, segln

requerimiento)

- Rectificado del -Patrén
didmetro interno.
- Verificar el asiento -Visual

inferior como el
superior estén
totalmente

mecanizados.

- Profundizacién

pechero.

- Profundidad pechero

segun

135




() penagos

PARTES
CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

especificaciones

cliente.

- Arreglo del labio

despulpador.

- Patrén para arreglo

del labio despulpador.

- Caja elastémero. - Patrén.
- Eliminar rebabas. -Visual
Soporte pifion fusible | Verificacion: -Visual
(24) - Recepcién de estado
(Hierro) de fundicion.
- Diametro y longitud - D: 42mm
alojamiento - L:47mm
rodamiento.
- Ancho total centro - A: 68mm
volante.
- Alojamiento centro D: 77mm
fusible. A: 19mm
- Distancia parte - D: 6mm

externa a centro

aguijero fusible.

- Diametro alojamiento

Diametro Alojamiento

pifién. pifién: 94mm
- Eliminar rebabas. -Visual
- Verificacién de fisuras | -Visual
y porosidad.
Estrella base(37) Verificacion: - A: 88mm

(Hierro, Bronce o
Coproaluminio, segun

requerimiento)

-Altura y alojamiento

rodamiento.

- Ajuste rodamiento:

62mm.
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() penagos

PARTES
CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

- Altura parte superior
soporte pechero.

- A: 66.7mm.

- Altura total.

- Altura total: 94mm.

- Caja entrada cono.

- Caja entrada cono

Diametro exterior:

309mm.

Alta caja: 4mm
- Encaje diametro codo. | - D: 123.8-123.9
- Altura parte superior - A:81.7mm

estrella al codo.

- Alojamiento estrella a

-Diametro:209.88-

base. 209.98
-Ancho:2.5

- Limpieza tota. -Visual

- No porosidad. -Visual
Codo transmision (42) | - Diametro encaje D: 124mm.
(Aluminio fundido) estrella.

- Altura parte superior - A: 54mm.

lado estrella a centro

de eje horizontal.

- Distancia desde el -D: 73mm

centro encaje estrella

hacia la parte externa

tubo soporte.

- Alojamiento -D: 52mm

rodamiento. -P:5mm

- Cara lado estrella y -Visual

lado tubo soporte
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() penagos

PARTES
CRITICAS

CARACTERISTICAS

ESPECIFICACIONES

totalmente mecanizado.

- Verificar rosca tornillo. | -Visual
- Eliminar la porosidad. | -Visual
Eje vertical (35) -Ajuste rodamientos -30mm
(Acero redondo 10-45 | -Mecanizado en el -25mm
de 1-1/2) ajuste de los pifiones
Eje horizontal (45) -Ajuste deslizante -20mm
(Acero redondo volante.
calibre 10-40-45 de 1- | -Mecanizado en el -25mm
1/8) ajuste de los pifiones.
-Largo de los cufieros -14mm
fusible.
Bastidor (4) Verificar dimension de | -Visual
(Hierro fundido) encaje con la tolva,
(buen estado).
-Eliminar rebabas. -Visual
Lanzagotas (13) Verificacién - 17mm
(Acero redondo de 1- -Altura
3/4) -Diametro interno -30
-Caja o “ring - Didmetro exterior:
34.8mm
- A:3mm
-Diametro ajuste -D: 40mm

retenedor exterior
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() penagos

PARTES CARACTERISTICAS | ESPECIFICACIONES
CRITICAS
Fusible (26) Verificar referencia - Visual
(Acero) requerida (puntilla
2*12)
Espérragos 3/8 (27) Verificacion L: 45mm
(Acero inoxidable) -Longitud
-Clase de rosca 3/8 nc
-Dos roscas -15mm
-17mm
Base (28) Verificacion: - D: 269mm
(Aluminio fundido) -Diametro alojamiento | - A:2.5mm
estrella
- Calidad rosca - Rosca 3/8

ensamble estrella

-Eliminar rebabas -Visual
-Limpieza total parte -Visual
externa

-No estén partidas las -Visual

orejas de ajuste.

-No tenga quebraduras. | -Visual

Retenedor Revisar: boquetes, - Visual
rodamiento eje mordidas y que no se
vertical(31) este rajado.
(Nitrilo)
Tapa rodamiento eje Verificacion: -Altura: 17mm
vertical (32) -Alojamiento para el -Ancho ajuste: 55mm
(Aluminio fundido) retenedor.
-Buen estado de las - Visual
patas.
Sello estrella (33) Revisar que no se -Visual
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() penagos

PARTES CARACTERISTICAS | ESPECIFICACIONES
CRITICAS
(Papel humedo) encuentre roto.
Cuia (36) Cace, ensamble -Visual
(Acero calibrado semiestable ajustado.
cuadrado 10-20)
Pifibn conico eje Verificacion: -D: 24.99-25.02
vertical 16z (39) -Diametro interno -A: 26mm
(Bronce fundido) -Altura total
-Proceso de rodadura 15minutos
por medio de
aguarena.
-Los dientes no estén -Visual
partidos.
Pifibn conico eje Verificacion: -D: 24.99-25.02
horizontal 10z (43) -Diametro interno -A: 32mm
(Bronce fundido) -Altura total
-Proceso de rodadura 15minutos
por medio de
aguarena.
-Los dientes no estén - Visual
partidos.
Alimentador (1) Verificacion: -Rosca fina %, que

(Hierro gris fundido)

-Cortar el chorro, no se

lleven todo el pedazo.

rosque facilmente.

Tolva (2)
(L&mina aluminio

segun requerimiento)

Verificacion:
-Encaje facilmente con

el bastidor.

-Visual

-Agujeros de apoyo

- Agujeros 5/16

Aleta graduacion (3)

(Aluminio fundido)

Verificacion:

-Se desplace

-Facil movilidad y

graduacion.
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() penagos

PARTES CARACTERISTICAS | ESPECIFICACIONES
CRITICAS
facilmente en los
tornillos.
Arandela ajuste Verificacion: -Visual
(chines) (11) -Asentamiento.
(Lamina coll roll) -Eliminar rebabas.
O’ring(12) Verificacion: -Visual.
(Nitrilo o neopreno) -Mordedura
-No este quebrado.
Tapon de desfogue Verificacion: -Agujero 1/8

17)
(Tornillo 1/2-3/4)

-Agujeros de desfogue

Tanque aceite
lubricacion (18)
(Tubo lamina calibre
16 17-2)

Verificacion:
-No le queden fugas

(agua o aceite).

-Prueba hidrostatica

-Roscas en buen

Tapo6n Racor

estado.
Adaptador manguera Especificaciones -Visual
1/4 (19) requeridas
(Bronce)
Maguera transparente | Verificacion: -L: 30cm
1/4(20) -Cumpla la longitud
(Manguera cristal ¥4) requerida.

-No este rota.
Racor codo ¥ (21) Suministros -Visual
(Bronce)
Rodamiento del Sea la referencia -Visual

volante (22)
(Marca FAV o

equivalente)

requerida
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() penagos

PARTES CARACTERISTICAS | ESPECIFICACIONES
CRITICAS
Distanciador Verificacion: -L: 17mm
rodamiento -Longitud
volante(23) (Tubo -tubo -
galvanizado %)
Rodamiento eje Marca FAB o -Visual
vertical y horizontal equivalentes.
(34)
Tapon 1/8 (39) -Suministros - Referencia
(Bronce) establecida.
Sello superior codo de | No se encuentre -Visual
la transmision (40) fisurado.
(Papel humedo)
Espéarragos 5/16+ Verificacion: -L: 38mm
tornillos(41) -Longitud total.
(Acero inoxidable
calibre 16 doble rosca) | -Lado rosca 5/16 -Base: 11mm
-Rosca: 19mm
Sello soporte eje Papel himedo -0.5mm
horizontal(44)
(Papel humedo)

Fuente: Autor
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(Qpenagos

ANEXO E PLAN DE ESTANDARIZACION DESPULPADORA CONICA
VERTICAL DV 253-CM.
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ANEXO F PLAN DE ESTANDARIZACION DESPULPADORA CONICA
VERTICAL DV 255-CM.
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(Qpenagos

ANEXO G PLAN DE ESTANDARIZACION DESPULPADORA CLASIFICADORA
DE VERDES DCYV 306.
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