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Planteamiento
del problema

Desde el 2018 las paletas encajadas
en la Paletizadora PAI 1.75LTS de
La Embotelladora de Coca-Cola en
Cayey, son la principal causa de
“Downtime” en la estacion.

4,000 (min) de “Downtime”
en el afio 2023.
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Variables Seleccionadas

[ - Espera por montacargas en correa exterior

(@ - Paletas colocadas de manera incorrecta en
alimentadora o “Tcart” (Provoca que
paletas se encajen en "Forkcar")

@ - Error de automatizacion de tiempo en
correa B

(& - Retrasos fuera de Paletizadora PAT 1.75Lts

""Downtime" de las Variables en la
Paletizadora PAI 1.75 LTS

- Méaximo de tiempo
por paleta: 60 minutos
vs tiempo normal 12-
' 14 minutos.
- Minimo de tiempo
por paleta: 11 minutos
donde se documenta
un flujo normal sin
interrupciones por

estacion.

Analisis de Temporada: Paletizadora

PAI'1L.75LTS
- Los picos de o o e
produccién en :
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alta  causan '“‘“"‘"«"JM»-M,W.:..
incrementos e o
de 10 a 15
minutos por
paleta: - Méximo de demora por

estacion fue de 26 a 27
minutos extra por paleta.
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Anélisis de Hipotesis
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El “Downtime” de la
Paletizadora PAI 1.75Lts
proviene de:

. 54.69% error humano | suome

. 29.98% falta de material
. 2.32% de fallas mecénicas

e

A vista macro, el mayor ofensor
de la Paletizadora PAI 1.75Lts lo
son las fallas mecénicas y de
automatizaciéon con un 53.66%
aproximado de variacion en el
proceso con causas especiales.
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1. Estandarizar controles manuales de Palctizadora PAI 1.75Lts
(3 cajas de controles para mancjo de paletas en correa).

2. Instalar sensor de proximidad para entrada de paletas a

“Forkear”.

1. Modificar medidas de guias en “Forkear” de
Paletizadora PAI 1.75Lts.

L No exceder de 8 paletas
N 2 Paletas azules o rojas: No exceder de 4.5 pletas
SOOI 3. Asczurar que columna de paletas st derecha
Entrada de Palet utilizando guias ubicadas en “Teart”.
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Impacto Financie®or

Inversion Produccién Ahorro
Total Actual de minutos
3
Paletas/Hora 16 min
. = /Hora=
CITRRAD 1,800 botellas 352 min al
=20min dia

por paleta

Produccién Ahorro
Proyectada Total

10,556 paleta

29 s adicionales $100,000

paletas adicionales en un afo inversion /

al dia *$1.30 $13,722.80

=10,556 paletas Gastos gener ahorros =
al aiio ales 7 dias

=$13,722.80
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Documentacion y
Estandarizacion del

Proceso:
SOP: Guia de “Troubleshooting” para
Control de “Downtime” en Paletizadora PAI
1.75LTS

e Proposito:  Describe  las
- instrucciones necesarias para
el manejo, mantenimiento y
=N “troubleshooting™ del equipo
E en el area de Produccion de
~EEEE Coca-Cola  Puerto  Rico
Bottlers en Cayey, Puerto
— I Rico.

Futuras Oportunidades

Cémaras dirigidas a interior de paletizadora para
facilitar el manejo de las paletas cuando el

operador realiza funciones manuales en la caja de
controles. Q‘
Lecciones Aprendidas
Al tomar el desafio del tiempo de inactividad en la
paletizadora de botellas de 1.75LTS, aprendimos
la importancia de un anélisis exhaustivo que
considera tanto los factores humanos como los
mecanicos. Esta experiencia nos ensefié que la
mejora continua es fundamental en la industria y
que la colaboracion entre equipos

multidisciplinarios es clave para el éxito de
cualquier proyecto de ingenieria / empresa.

Presentacion de
Proyecto Finalizado

“Los cambios se han visto reflejados
en la produccion de abril (2024)”
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