Universidad de San Carlos de Guatemala
Facultad de Ingenieria

Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial

CONTROL DEL PROCESO EN EL AREA DE
MANUFACTURA, METALGRAFICA S.A.

Antonio Arreaga Pérez
Asesorado por la Inga. Norma lleana Sarmiento Zecefa

Guatemala, mayo de 2012



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA
CONTROL DEL PROCESO EN EL AREA DE
MANUFACTURA, METALGRAFICA S.A.
TRABAJO DE GRADUACION
PRESENTADO A LA JUNTA DIRECTIVA DE LA

FACULTAD DE INGENIERIA
POR

ANTONIO ARREAGA PEREZ
ASESORADO POR LA INGA. NORMA ILEANA SARMIENTO ZECENA

AL CONFERIRSELE EL TiTULO DE

INGENIERO INDUSTRIAL

GUATEMALA, MAYO DE 2012



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA

NOMINA DE JUNTA DIRECTIVA

DECANO Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos
VOCAL | Ing. Alfredo Enrique Beber Aceituno
VOCAL Il Ing. Pedro Antonio Aguilar Polanco
VOCAL Il Ing. Miguel Angel Davila Calderén
VOCAL IV Br. Juan Carlos Molina Jiménez
VOCAL V Br. Mario Maldonado Muralles

SECRETARIO Ing. Hugo Humberto Rivera Pérez

TRIBUNAL QUE PRACTICO EL EXAMEN GENERAL PRIVADO

DECANO Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos
EXAMINADOR  Ing. César Ernesto Urquizu Rodas
EXAMINADORA Inga. Norma lleana Sarmiento Zecefia
EXAMINADORA Inga. Sigrid Alitza Calderén De Ledn
SECRETARIO Ing. Hugo Humberto Rivera Pérez



HONORABLE TRIBUNAL EXAMINADOR

En cumplimiento con los preceptos que establece la ley de la Universidad de
San Carlos de Guatemala, presento a su consideracibn mi trabajo de

graduacion titulado:

CONTROL DEL PROCESO EN EL AREA DE
MANUFACTURA, METALGRAFICA S.A.

Tema que me fuera asignado por la Direccidn de la Escuela de Ingenieria

Mecanica Industrial, con fecha marzo 2010.

,_l.
Ol e
e (O Lt ey o A it

tohio Arreaga |

%

érez




UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS

DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

UNIDAD DE EPS
Guatemala, 30 de noviembre de 2011.
REF.EPS.D.1089.11.11
Ingeniero
César Ernesto Urquizt Rodas
Director

Fscuela de Ingenieria Mecanica Industrial
Facultad de Ingenieria
Presente

Estimado Ing. Urquizi Rodas.

Por este medio atentamente le envio el informe final correspondiente a la practica del Ejercicio
Profesional Supervisado, (E.P.S) titulado “CONTROL DEL PROCESO EN EL AREA

DE MANUFACTURA, METALGRAFICA S.A.” que fue desarrollado por el estudiante

universitario, Antonio Arreaga Pérez quien fue debidamente asesorado y supervisado por la
Inga. Norma Ileana Sarmiento Zecefia de Setrano.

Por lo que habiendo cumplido con los objetivos y requisitos de ley del referido trabajo y
existiendo la aprobaci6én del mismo como Asesora-Supervisora de EPS y Directora apruebo su
contenido solicitindole darle el tramite respectivo.

Sin otro particular, me es grato suscribirme.

Atentamente,
“Id y Ensefiad a Todos”

X

Ny s
Inga. Norma Ileana Sarnjiento Zec de Sérrano
= Direct_qra Unidad de E

NISZ/ra

Edificio de EPS, Facultad de Ingenieria, Universidad de San Carlos de Guatemala,
Ciudad I.Fniversit:m‘a, zona 12. Teléfono directo: 2442-3509,
St/ /sltios inpenieria-ume.edu. gt/ eps/



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS

REF.REV.EMI.240.011

Como Catedratico Revisor del  Trabajo de Graduaciéon titulado
CONTROL DEL PROCESO EN EL AREA DE MANUFACTURA,
METALGRAFICA S.A., presentado por el estudiante universitario
Antonio Arreaga Pérez, apruebo el presente trabajo y recomiendo la

autorizacion del mismo.

' A 5
1At S 2 tal RN
Escuela de Ingenieria Mecénica Industria3y or N

3

Guatemala, noviembre de 2011.

/mgp

Egscuslas: Ingenisria Civil. inganierla Macénica Industrial, Inganieria Quirvica, Ingeniera Mecdnica Elécticn, Escuala de Ciencins, Reglonal de Ingenieria Sanitaria y Recursos Hidrduticoa
(ERIS). Posgrade Maestria en Sisiemas Mencidn Conatrucsidn v Mancin ingenierla Vial. Carrerss: Ingeniaria Mecénica, Ingsnieris Elecirdnics, Ingenieria en Ciuncias y Sistemas,
Licenciatura an Matemdtica, Licencisture en Fisica. Contres: de Estudion Superiorse de Energle y Minas (CESEM). Guatemala, Ciudad Universiteria, 2ona 12, Guatemela, Centroamérica.



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
- DE GUATEM&LA

REF.DIR.EMI1.069.012

El Director de la Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial de la Facultad de
Ingenieria de la Universidad de San Carlos de Guatemala, luego de conocer el
dictamen del Asesor, el Visto Bueno del Revisor y la aprobacién del Area de
Lingtistica  del frabajo  de graduacion  titulado CONTROL DEL
PROCESO EN EL AREA DE MANUFACTURA, METALGRAFICA S.A.,
presentado por el estudiante universitario Antonio Arreaga Pérez, aprucba el
presente trabajo y solicita la autorizacion del mismo.

“ID Y ENSENAD A TODQS”

Ing. Cgsay Kr esto#{l Rodasﬁt

Guatemala, mayo de 2012.

/mgp

Escuelas: 1agenierfa Civil, Ingenierfa Mecdnica Industrial, Ingenieria Quirnica, Ingenieria Mecanica Eléctrica, Escuela de Ci.etncias, Rggic.;nal‘de
ingenieria Sanitaria y Recursos Hidraulicos (ERIS). Posgrado Maestrias en Sistemas Mencion Construccidn‘\{ MenFlon _lngemerla ’\{iai.
Carreras: |ngenieria Mecanica, Ingenieria Electranica, ingenieria en Ciencias y Sistemas. Licenciatura en Matemdticas. Licenciatura en Fisica.
Centros: di Estudios Superiores de Energia y Minerfa {CESEM). g

Ciudad Universitaria Zona 12. Guatemala, Centroameérica.



Universidad de San Carlos
de Guatemala

Facultad de Ingenieria
Decanato

DTG. 195.2012

El Decano de la Facultad de Ingenieria de la Universidad de San Carlos de
Guatemala, luego de conocer la aprobacién por parte del Director de la
Escuela de Ingenieria Mecénica Industrial, al trabajo de graduacidn titulado:
CONTROL DEL PROCESO EN EL AREA DE MANUFACTURA, METALGRAFICA
S.A., presentado por el estudiante universitario Antonio Arreaga Pérez,
autoriza la impresién del mismo. :

IMPRIMASE:

Ing. Alfredo Enrique Beber Aceituno
Decano en Funciones

Guatemala, 8 de mayo de 2012,

/gdech

Escuelas: Ingenieria Civil, Ingenieria Mecdnica Industrial, Ingenieria Quimica, Ingenieria Mecénica Eléctrica, - Escuela de Ciencias, Regional de Ingenieria Sanitaria y Recursos Hidrdulicos (ERIS). Post
Grado Maestrfa en Sisternas Mencion Ingenieria Vial. Carreras: Ingenieriz Mecdnica, Ingenieria Electrénica, Ingenierfa en Ciencias y Sistemnas. Licenciatura en Matemdatica. Licenciatura en Fisica. Centre



ACTO QUE DEDICO A:

Dios Ser supremo que ha guiado mis pasos a

través de la vida.

Mi madre Como reconocimiento a una vida entera
Clara Luz Pérez Pérez de amor y apoyo incondicional.

Mi tia Mi segunda madre, por su amor y apoyo
Aiddé Pérez de Tzul siempre.

Mi esposa e hija Motivacién para lograr mis metas. Gracias
Karen y Margarita por su amor y respaldo.

Toda mi familia Unica por su ejemplo de unién y trabajo.
Inga. Norma lleana Por sus conocimientos, aprecio y tiempo

Sarmiento Zeceia brindado.



INDICE GENERAL

INDICE DE ILUSTRACIONES .......coooviiieeeeeee e Vv
LISTA DE SIMBOLOS ..ottt Vi
L€ I 1 7 [ IX
ST 1Y N PR XI
OBUETIVOS ... ssssnsnnsnsnnnnnnnnnns Xl
INTRODUGCCION ..ottt XV
1. GENERALIDADES ... 1
1.1.  Descripcion y ubicacion de la empresa..........ocoeevveeeeeviiiiieeeeiiiieeeeees 1

1.2. Actividades a las que se dediCa...........ccoeevvviiiiiiiiiii e 2

1.3. Estructura organizacional de la empresa.........ccccccceeeiveeiiveeeeeiinnnnnnn. 2
1.3.1.  AdMINIStracion...........ccooeeieiiiiice e 3

1.3.2. ProduCCiON ........cooiiiiiiiiie e 5

1.3.3.  Control y aseguramiento de calidad.................................. 5

1.4. Descripcion general del area de manufactura................ocooovvveiinnnnennn. 6
1.4.1.  Organizacion ... 7

1.4.2. Actividades que desarrolla...........ccoooeeevveeiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee 9

1.4.3. Descripcion de [0s productos ..........cccevviiiiiiiiiiieeiiiiieeeen, 11

1.4.3.1. Envases para betunes..............cccoeeeiiiininnns 11

1.4.3.2. Latitas medicinales............ccccvvvvviiiiiiiieninnnnns 12

1.4.3.3. Partes de pilas seCcas ..........ccccevvvviiiieeeennnnnnns 13

2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL......cocvoeeeiieeeeeeeeeere 16
2.1.  DescripCiOn del ProCESO......uiiiiiieieiieiiice ettt 16
2.1.1. Tapa para envase de betunes............cccevvvvviiiiiiieeeneennnns 16



2.1.2. Fondo para envases de betunes ...........ccccccceeeiiiiiininn. 17

2.1.3. Tapaparaenvasesdelatinas............cccccvvviiiiinieennnnnnns 17
2.1.4. Fondo para envases de latitas............cccceeevvviiiiiiiinnnnnnn. 18
2.1.5. Cuerpo o placa impresa para pilas secas....................... 18
2.1.6. Tapa para pilas SECaAS.......cccvveeruuuiiieeeeeeeeeeieee e e e 19
2.1.7. Fondo para pilas Secas........cccuuuuiiiiiiieiieeiieee e 19
2.2, ANALSIS FODA ... ..ottt sennnnnnnnnnne 20
2.3. Puntos de CONtrol ........coooiiiiiiiiiiie e 24
2.4. Analisis de responsabilidades en el proceso. ........ccccccceevveeeeenennnn. 25
2.5. Instrucciones del ProCeSO0........ccoiiiieiiiiiiiiiiiiie e e 25

PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DEL CONTROL DEL

PROCESO......co et 27
3.1. Definicion de variables de proceso...........cccevveiieiiieeiiiiiiiiieeeeeeeeenns 28
3.1.1.  Velocidad de troquelado ............ccoovviiiiiiiiiiiiieeeee, 28
3.1.2.  Presiéon de almohadilla sufridera.............ccccccccininnnnnnnnns 29
3.1.3.  Lubricacion de lamina............cccovveviiiiiiiee e 30
3.2. Establecimiento de puntos de control............cccoooviiiiiiiiiiiiieeieeees 31
3.3. Definicion de responsabilidades.............ccccceeieiiiiiiiiiiiicieeeee, 32
3.4. Instrucciones del proCeso0. ........ccouuuiiiiiiiiiiiiiiece e, 32
3.5.  Proceso produCHiVO...........ceeuuuuiiiiieeeieeeciicee e 56
3.5.1.  Diagramas de Operaciones.............ccccuueummummmmmmmnnnnnnnnnnnns 57
3.5.2.  Diagramas de flujo.........cccooeeiiiiiiiiiiiiic 63
3.5.3. Diagramas de reCorrido ..........ccooeeuuiuiiiieeeeeiieiiice e 73

PROPUESTA DE MEJORAMIENTO ADMINISTRATIVO DEL AREA

DE MANUFACTURA ...ttt 77
4.1.  Estructura organizacional ... 77
4.2. Descripcion de puestos y funCiones .........ccoovvvvviviiiiiieeeeeeeeeiiin, 79

II



421. Jefede manufactura ..o 80

4.2.2.  Supervisor general........ccccccciiiiiiiiiiiiiiie 82
4.2.3. Asistente tECNICO ..........cooevviiiiiiiiiiii 84
CONGCLUSIONES ...ttt e e e e e e e e e 87
RECOMENDACIONES ...t e e 89
BIBLIOGRAFIA ...t 91
ANEXOS ... a e e e e 93

III



v



© N O g bk WD =

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

INDICE DE ILUSTRACIONES

FIGURAS
Organigrama general ... 4
Area de ProQUCCION ........c..coeeeeeeeeeeeee e 7
Envase de Detunes.........ooooiiiiiiiiii e 12
Envase de latitas medicinales ...........coooveeiiiiiiiiii e 13
Partes de pilas SECAS ........coeeieiiiiiii e 14
Diagrama de operaciones tapa betunes............cccccoeeeiiiiiiiiiiic e, 57
Diagrama de operaciones fondo betunes............cccccciiiiiiiiiiiiinn, 58
Diagrama de operaciones tapa latitas ..............ccccvvieiiiiiii e, 59
Diagrama de operaciones fondo latitas ..............ccccovvieeiiiicciiieeeen 60
Diagrama de operaciones placa troquelada............cccccceeiieieeieeceiinnnnnnn. 61
Diagrama de operaciones tapa pilas SeCas........cccceeeevevviiieeeeiiiiieeeeiinn, 62
Diagrama de flujo tapa betunes............oooovmiiiiiiiiiii e, 63
Diagrama de flujo fondo betunes..............ccccoiiiiiiiiiie 65
Diagrama de flujo tapa latitas ............cccoooiii 67
Diagrama de flujo fondo latitas ..o, 69
Diagrama de flujo placa troquelada..............cccooooooiiiiiiiii e, 71
Diagrama de flujo tapa pilas Secas...........ccccccmiiiiiiiiiiie 72
Diagrama de recorrido betunes ... 73
Diagrama de recorrido 1atitas ..o 74
Diagrama de recorrido pilas SeCa..........ooevuueiiiiiiiiiiee e 75
Organigrama actual ... 78
Organigrama PropPUESO ........cceeviiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee ettt 78



VI.
VII.
VIII.

TABLAS

Matriz FODA ...t
Instruccion de trabajo ITP-02, para control de variables del

proceso de troquelado .........c.oooieiieiiiiiei
Instruccion de trabajo ITP-02, para registros............ccceeeieeeeiiieeeeinnnnnnn.
Instruccion de trabajo ITP-03, sobre las actividades y control del
ProcesO €N triVENEta ........cooovuiiiiiii e
Instruccion de trabajo ITP-03, para registros...........ccceeeeveeeeeveeeeeiennnnnn.
Descripcidn de puesto jefe de manufactura................oooovvvviiiiinn.
Descripcion de puesto supervisor general.........ccccoovevviieiiiiiiiieeeeeinnnnnn.

Descripcion de puesto asistente t€CniCo............coevevviiiiiiiiiiiiicceeei,

VI



LISTA DE SiMBOLOS

Simbolo Significado
mil. Mililitros
% Porcentaje

VII



VIII



Control de

proceso

Decibeles

FDA

Instruccion de

trabajo

Lamina virgen

GLOSARIO

Consiste en verificar si la produccion se realiza de
conformidad con los procedimientos e instrucciones
de trabajo y con las caracteristicas o requerimientos
de calidad establecidos. Tiene como fin mantener el
proceso bajo condiciones controladas mediante
verificaciones continuas y la toma de medidas

correctivas necesarias.

Unidad utilizada para expresar la magnitud de una
modificacion en un nivel sonoro o sefial fisica,

eléctrica o electromagnética.

Por sus siglas en inglés Food and Drug
Administration, Institucion de Estados Unidos
encargada de la administracion de alimentos vy

medicamentos.

Documento que detalla paso a paso las actividades
para realizar un proceso que forma parte de la

produccion.
Es la materia prima en el proceso de produccion de

envases metalicos que no tiene ningun proceso

anterior de barnizado o impresion.
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Lumenes Unidad del sistema internacional de medidas para

medir el flujo luminoso o iluminacion.

Pilas secas Baterias.
Polo negativo Fondo metalico de una bateria.
Polo positivo Tapa metalica de una bateria.



RESUMEN

El presente trabajo de graduacién desarrollado a través del EPS se
enfoca en la propuesta sobre el control del proceso en el area de manufactura
en la empresa Metalgrafica S.A. inicia describiendo las generalidades de la
empresa respecto de lo que produce y como esta organizada; seguido de un
diagnostico de la situacion actual mediante el conocimiento especifico del
proceso de los problemas derivados de la falta de control; siendo esta una
solicitud especifica de la empresa, de enfocarse en el area de manufactura para
mantener el proceso de fabricacion bajo condiciones controladas vy

documentadas.

Descrita la situacion actual mediante la recopilacion y conformado del
proceso y los productos, se procede a describir la propuesta para la
implementacion y seguimiento del proceso mediante la documentacion de
instructivos enfocados al control de variables del proceso de fabricacion, que
inciden directamente en la calidad del producto, interrelacionados con las areas

involucradas definiendo las responsabilidades respectivas.

Ademas, se incluye la propuesta de mejoramiento administrativo en el
area, para complementar el control y seguimiento del proceso, enfocado a la
obtencion de mejoras mediante la supervision, direccién y control con funciones

definidas en cada puesto involucrado.
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OBJETIVOS

General

Establecer el control del proceso en el area de manufactura mediante la

implementacion de instrucciones de trabajo para la medicion y seguimiento de

las variables del proceso, y alcanzar su correcto funcionamiento en la

fabricacion de envases metalicos con una calidad estable.

Especificos

Establecer las variables del proceso troquelado en el area de manufactura
que inciden directamente en las especificaciones y atributos de calidad del
producto y que ademas cuenten con una forma de medirla en el proceso

de troquelado.

Determinar la forma correcta para llevar el control de las variables del
proceso de troquelado para asegurar un proceso estable y controlado,

mediante la documentacion de instrucciones de trabajo.

Documentar el proceso de produccion para la identificaciéon de puntos de
control, mediante la creacién de diagramas de operaciones, flujo y

recorrido por producto.

Proponer el mejoramiento administrativo del area de manufactura,

definiendo el detalle de los puestos y especificando sus funciones.
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INTRODUCCION

Alcanzar un proceso de produccion que se realiza bajo condiciones
controladas asegurando que se efectue siempre de la misma forma, es uno de
los principales objetivos de la industria de manufactura. En esta industria de
metalformado se presentd la necesidad especifica de documentar el proceso de
produccion y definir un control especifico de las variables del troquelado en el
area de manufactura ya que actualmente solo se realiza el control de las
caracteristicas y especificaciones propias del producto por parte del

departamento de calidad.

En el primer capitulo se detalla la informacién y aspectos generales de la
empresa, abarcando temas como las actividades a las que se dedica, las
actividades de cada departamento y su interrelacion, luego la descripcion,

organizacion y actividades que realiza el area de manufactura.

En el diagndstico de la situacion actual se recopila la informacién
existente y mediante la investigacidén y observacién, se procede a estructurar la
descripcion general y técnica de los productos y el proceso de produccion,
detallando las operaciones que lo componen en cada uno de los productos.
Asi también un analisis FODA de la organizacién, para determinar las
estrategias encaminadas a contribuir a maximizar las fortalezas y oportunidades

y minimizar las debilidades y amenazas enfocadas al area de manufactura.

XV



El tercer capitulo es la propuesta para el mejoramiento del control del
proceso que inicia definiendo las variables en el area de troquelado, habiéndose
basado en la importancia de que esas sean medibles y que su variabilidad o
falta de control incide directamente en la calidad del producto; las cuales son la
velocidad de troquelado, la presion de la almohadilla sufridera y lubricacién de

la lamina.

Se elaboraron dos instrucciones de trabajo, la primera para el control de
variables en el area de troquelado; consta de una serie de pasos que describen
la forma de controlar las variables que fueron definidas, especificando el
responsable, las frecuencias y los documentos o formatos necesarios y tablas

de soporte.

La segunda es una instruccién de trabajo sobre las actividades y control
de proceso de triveneta; se realizoé esta instruccion adicional, debido a que la
prensa troqueladora es distinta a las demas porque requiere de controles
adicionales; ademas de los pasos necesarios para el control, esta también
enlista una serie de actividades de preparacion operatoria de la prensa,
inspeccion 'y control del producto. Ademas, en este capitulo como
complemento a la documentacion del area, se construyeron los respectivos

diagramas de operaciones, flujo y recorrido del proceso.

En el ultimo capitulo se describe la propuesta de mejoramiento
administrativo del area de manufactura, donde se establece la creacién de un
nuevo puesto que fortalezca la supervision, ejecucion y cumplimiento de la
programacién de produccion, como enlace entre la jefatura del area y la fuerza
productiva en piso de planta, dejando al asistente técnico como encargado del
manejo y control de las variables de proceso de troquelado. Se documenta la

descripcion detallada de los puestos, asi como la distribucién de funciones.
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1. GENERALIDADES

En este capitulo, en forma general, se describe la empresa Metalgrafica
S.A. en la que fue realizado este trabajo de EPS, con el propdsito de conocer el
tipo de empresa, su ubicacion, organizacién, asi como las actividades a las que

se dedica.

1.1 Descripcion y ubicacion de la empresa

Inicialmente fundada como Tapametal de Guatemala S.A, en 1974,
cambio de razén social en el 2010 a Metalgrafica S.A.; se encuentra localizada
al sur de la ciudad de Guatemala en el municipio de Villa Nueva; es una
empresa de nivel mundial con instalaciones modernas especialmente disefiadas
con estructura metalica, perfiles europeos con materiales termoaislantes que
ofrece instalaciones amplias y aptas para el confort del personal, almacenaje y
produccion; equipada con maquinaria moderna y automatizada para el proceso
de metalformado; ademas, areas de capacitacién, comedor y canchas

deportivas.

Cuenta con una fuerza productiva de 200 personas, de las cuales el 80%
son vecinos del municipio. Estd enfocada a la innovacion, simplicidad,
entusiasmo y flexibilidad, lo que la convierte en una empresa lider a nivel
mundial por medio del mejoramiento continuo, proporcionando productos que
reunan los requisitos que necesiten sus clientes, haciéndolos competir en el

mundo de los negocios.



1.2 Actividades a las que se dedica

Metalgrafica S.A. se dedica a la fabricacion de envases metélicos y
partes de pilas secas. Las actividades van desde el disefio hasta la entrega del
producto terminado. Los envases metalicos se fabrican para productos como
betunes o pasta para lustrar calzado, asi como para productos medicinales
como unguentos, pomadas, etc. Las partes metalicas para pilas secas son la
tapa o polo positivo, el fondo o polo negativo y la placa impresa o cuerpo de la

pila.

Para la fabricacion de los productos se utilizan materias primas de alta
calidad como lamina en pliegos, tintas, barnices, etc. En el proceso de
fabricacion, las principales actividades se llevan a cabo en las areas de
litografia y manufactura. Litografia es el area, donde se lleva a cabo el proceso
de impresion y barnizado de la lamina; en el area de manufactura es donde se
realiza el proceso de corte y formado del material, asi como de empacado e

identificacion para luego ser almacenado y despachado a cada cliente.

1.3 Estructura organizacional de la empresa

Es una empresa con una estructura organizacional de tipo funcional con
niveles de autoridad y lineas de mando establecidas, como se muestra en la
figura 1. La organizacidon basicamente esta dividida en tres grandes secciones
con funciones definidas de acuerdo con cada area, donde su funcionamiento
descansa en la experiencia y especializacidén del personal; estas tres secciones
se describen a continuacién, asi como las principales actividades de cada una

de sus areas.



1.3.1 Administracion

En esta seccion se desarrollan los procesos administrativos necesarios
para la operacion de la organizacion, esta comprendida por la presidencia y
gerencia general, donde se define la directriz de la empresa, estableciendo las
politicas metas y objetivos como base para la direccidon y planificacion
estratégica de la organizacion, para luego ser desplegada por medio de las

gerencias y jefaturas de cada area.

En el area financiera se ejecuta la administracion de los recursos de la
empresa; esta se encarga de la obtencion de fondos y del suministro que se
utiliza en el funcionamiento de la misma, permitiendo que cada departamento
cuente con los medios econdmicos necesarios para su correcto funcionamiento.
Tanto en las compras de materias primas e insumos como en la contabilidad de

[a misma.

Servicio al cliente enfocado directamente a promocién y venta de sus
productos, asi como todas las actividades de atencién al cliente antes y
después de la venta. Aqui estan los encargados de generar un presupuesto de
ventas que es el enlace documentado directo con las areas productivas, que
determina la planificacion de la producciéon; asi también de coordinar el

despacho y transporte para entrega del producto al cliente

El area de recursos humanos se encarga de la administracion del recurso
humano; seleccién, contratacion y capacitacion, asi como todo lo concerniente
a su gestion dentro de la empresa, asi como la organizacion y métodos e
informatica, que son areas de soporte técnico y documental hacia todas las

areas de la empresa.



Figura 1. Organigrama general
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1.3.2 Produccion

En produccion se desarrollan todas las actividades que comprenden la
realizacion del producto. EIl proceso inicia en el area de litografia donde se
realizan actividades relacionadas con la impresion y barnizado de la lamina,
actividades que inician con la recepcion y control de la materia prima,
administracién y disefio de artes para cada producto. Cuenta con una linea de

preparacion y dos impresoras con secado ultravioleta.

Esta lamina ya impresa continua su proceso en el area de manufactura
donde el producto es formado y empacado para su despacho. En estas dos
areas, ademas de las actividades en el piso de planta, se realizan también
actividades administrativas internas para la planificacion, direccion y control del

proceso productivo.

El area de mantenimiento mecanico brinda el soporte técnico necesario
para el eficiente funcionamiento de la maquinaria y equipo de fabricacion, con
mantenimientos tanto preventivos como correctivos y reparaciones. Por ultimo,
las areas de seguridad industrial y mantenimiento de edificios como areas de

apoyo en la planta de produccidn.

1.3.3 Control y aseguramiento de calidad

En esta area se realizan las actividades y procesos administrativos
necesarios para el seguimiento, control y aseguramiento, para el cumplimiento
de las caracteristicas finales del producto, y actividades encaminadas a la

administracion y ejecucion del sistema de gestidon de la calidad.



1.4 Descripcion general del area de manufactura

La manufactura pertenece al area de produccion, es parte fundamental
del proceso; cuenta con el 40% del total de empleados de la empresa, asi como
con el 50% del area de piso de planta, equivalente a 5,000 metros cuadrados

(ver figura 2).

El edificio principal de produccién construido con estructura metalica,
paredes al exterior con paneles perfilados formados por dos laminas de metal
de acero galvanizado con nucleo o relleno de poliuretano inyectado, que
garantiza el mayor aislamiento térmico y acustico, asi como rigidez estructural,
estos combinadas con ventanales que proporcionan iluminacién y ventilacion
natural; techo de lamina del mismo tipo de perfil y piso de concreto pulido con

juntas de tres por tres metros.

Con diseno especifico para el proceso productivo, cuenta ademas con
iluminacioén artificial con lamparas de mercurio halogenado que proporcionan un
rango entre 650 y 800 lumenes en el piso de planta de manufactura y donde se
realiza algun tipo de inspeccion. Respecto de la exposicidon al ruido en el area
de manufactura, las prensas troqueladoras generan valores de hasta 95
decibeles en un radio de dos metros alrededor de la prensa, por lo que es
obligatorio el uso de tapones, los cuales reducen hasta 25 decibeles, para

mantener el nivel de ruido dentro del nivel permisible.

Este edificio cuenta con cuatro salidas de emergencia asi como sus
respectivos hidrantes en caso de incendio, asi como extintores y lamparas de
emergencia ubicados estratégicamente; la empresa cuenta ademas con

brigadas de seguridad.



Estas caracteristicas hacen del area de manufactura un lugar apto para
el desarrollo de toda actividad productiva brindando seguridad y comodidad al

trabajador asi como para toda la infraestructura y maquinaria de la empresa.

Figura2. Area de producciéon
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1.4.1 Organizacion

Dentro del organigrama general de

la empresa, manufactura se
encuentra dentro de

la gerencia de produccion junto con litografia,
mantenimiento mecanico, seguridad industrial e investigacion y desarrollo;

cuenta con cuatro niveles jerarquicos: dos a nivel administrativo y dos a nivel
operativo.



Los puestos administrativos son:

o Jefe de manufactura: este es el responsable de la planificacion y
direccién del area asi como del manejo de personal a su cargo; sus
principales funciones son fijar objetivos del &area, la creacion de
programas de produccién generales, especificos y de personal y analisis
de reportes para verificar el cumplimiento de su planificacién. Reporta

directamente con el gerente de produccion.

o El asistente técnico de manufactura: encargado de estructurar y generar
reportes del area tanto diarios como mensuales, contribuye con el
seguimiento de la planificacion de produccién asi como con el despliegue
de la informacion a los supervisores de proceso, actividades de atencién

y capacitacion de personal.

En el piso de planta en el area de manufactura estan los puestos
operativos de supervisores de proceso y operarios; estan divididos por
productos: betunes, latitas y pilas secas; cada una de estas secciones cuenta
con un supervisor de proceso, encargado de darle seguimiento y velar por el
cumplimiento de los programas de produccion y el encargado de un grupo de
operarios de manufactura, que pueden variar en relacidon con la programacion

de produccion.

Entre las principales funciones de los operarios de manufactura esta la
alimentacion y operacion de prensa troqueladora, inspeccion, segregacion,

empaque y traslado de producto, registro diario de produccion tiempos y paros.



Por ultimo hay un encargado de empaque y dos operadores por turno
que realizan los traslados y empaque final de todos los productos, verificando y
asegurandose que cada caja contenga el numero de unidades requerido de
cada producto, asi como el sellado de las cajas y el registro de ingreso a

bodega de producto terminado.

1.4.2 Actividades que desarrolla

Las actividades generales del area son la planificacion, organizacion vy
control de personal, maquinaria y equipo para darle continuidad al proceso de
produccion y empaque del producto; interrelacionando en todas las actividades

el velar por el cumplimiento de los estandares de calidad que requiere el cliente

El proceso de produccion inicia en el area de litografia, alli se recibe la
materia prima y los requerimientos del cliente y asi iniciar el disefio, para luego
realizar la preparacion, impresion y barnizado de la lamina; esta lamina ya
impresa con el disefio y caracteristicas especificas de cada cliente, se

convierten en la materia prima del area de manufactura.

Es manufactura la encargada de realizar el proceso de metalformado
para transformar esta lamina en el producto final. Este proceso se realiza por
medio de 12 prensas neumaticas troqueladoras, que son la maquinaria principal
para el de corte, embutido y estampado del material; también son utilizadas
dobladoras, rebordeadoras y remachadoras, que constituyen operaciones

adicionales de algunos productos.

Para describir el proceso de manufactura, inicialmente se detalla cada
una de las principales operaciones que componen el proceso de produccion de

los envases metalicos y partes de pila seca.



Troquelado: operacion mediante la cual se transforma la lamina, por
medio de la aplicacion de presion de la herramienta o troquel, con el
disefio especifico del producto, ejercida por el martillo de una prensa
troqueladora. El proceso puede incluir las operaciones de corte,
embutido y estampado; en el caso de las tapas de los envases metalicos

también incluye la operacion de rebordeado.

o Corte: separacion de una porcion de la lamina, por medio de la
presion ejercida por el martillo de la prensa sobre la misma, a

través de las cuchillas superior e inferior del troquel.

o Embutido: deformacién de la lamina en un cuerpo tridimensional
sobre un corazén (macho) del troquel, partiendo de una superficie

plana para darle forma al producto.

o Estampado: es la transformacion de una superficie plana en una
céncava o convexa, que para el proceso generalmente tiene forma
circular. Se realiza por presion entre el corazén superior e inferior

del troquel.

Doblado: esta operacion consiste basicamente en doblar hacia dentro, la
orilla que queda en el producto posterior al proceso de troquelado, la cual
sirve para facilitar la entrada del fondo en la herramienta rebordeadora y

el inicio del rebordeado.

La herramienta se coloca en el interior del producto, lo desliza y lo
traslada a la herramienta exterior o media luna, la herramienta interior va
girando hasta que se doble la orilla del producto hacia adentro, por

presion entre las dos herramientas.
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o Rebordeado: esta operacion consiste en enrollar la orilla del envase con
el fin de esconder el filo y crear resistencia en el producto, es realizada
en forma similar al doblado. EIl rebordeado hacia adentro en el fondo,

ayuda a facilitar la entrada de la tapa.

o Remachado: esta operacion es realizada a los fondos de los envases de
betunes; consiste en colocar una llave (mariposa), la cual sirve como
mecanismo de ayuda para su apertura. Inicialmente se perfora el lateral
y se le coloca la mariposa en el agujero previamente perforado, se
remacha y este se sella con la aplicacién de una capa de barniz en la
parte interior del remache; todas estas operaciones se realizan con una

misma maquina.

143 Descripcion de los productos

Se fabrica variedad de productos que se clasifican en los siguientes

grupos:
o Envases para betunes
o Latitas medicinales

o Partes de pilas secas

1.4.3.1. Envases para betunes

Envase metalico para pastas o betunes para lustrar calzado; consta de
fondo y tapa; el fondo cuenta con una mariposa en la parte lateral como
dispositivo para la apertura el envase; ambos impresos en el exterior y lamina

virgen en el interior; el disefio de impresion varia dependiendo del cliente y pais.

11



Los envases para betunes se fabrican en los siguientes tamanos:

. 15 gramos, 22 ml.
. 40 gramos, 52 ml.
o 80 gramos, 115 ml.

Figura 3. Envase de betunes

Fuente: Metalgrafica, S. A.

1.4.3.2. Latitas medicinales

Envases utilizados para productos medicinales como pomadas,
balsamicos, etc. consta de fondo y tapa, ambos impresos en el exterior y en el
interior con laca color dorado o barniz, dependiendo del tipo de producto y
requerimientos del cliente. El disefio de impresion varia dependiendo del

cliente; se fabrican latitas para clientes en México y Centroamérica.
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Las latitas se fabrican en los siguientes tamarios:

° 1.77 gramos, 2.6 ml.
o 12 gramos, 14y 16 ml.

o 12 gramos, 18 ml.

Figura4. Envase de latitas medicinales

Fuente: Metalgrafica, S. A.

1.4.3.3. Partes de pilas secas

La empresa fabrica para la industria de pilas secas o baterias, el cuerpo
o placa impresa; asi como la tapa o polo positivo y el fondo o polo negativo.
El cuerpo es elaborado en un unico tamafio “D”, con el disefio de impresion
establecido por el cliente. Las tapas y fondos fabricados en lamina virgen en
dos tamanos “C” y “D” como se conocen en el mercado, son productos de

consumo masivo.
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Figura 5. Partes de pilas secas

Fuente: Metalgrafica, S. A.
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2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

Este diagndstico se dividira en dos partes: en la primera se realiza una
descripcion como inicio de la investigacion en detalle, de cada etapa del
proceso productivo; ya que actualmente el area no cuenta con documentacion
formal. La segunda etapa contiene basicamente el resultado de un analisis
FODA de la empresa, enfocado en la obtencion de informacion necesaria para

la implementacién de estrategias dirigidas a la mejora en el area y la empresa.

Para conformar todos los elementos necesarios para describir el proceso
de produccién en manufactura, se utilizaron basicamente herramientas de
observacion estacion por estacion de trabajo y producto por producto; luego se
realizaron reuniones basicamente con personal del departamento de disefio y
desarrollo y mantenimiento mecanico, ya que este personal experto es el que
conoce en detalle el funcionamiento interno de las herramientas utilizadas, para

el proceso de troquelado del producto.

Teniendo como principio conocer el proceso en detalle permite conocer
cuales son los problemas que se enfrentan dia a dia en cada una de las etapas
del proceso y su interrelacién con cada uno de los departamentos involucrados,
asi como los factores internos y externos que influyen directamente en la
calidad del producto y las repercusiones que tiene cada defecto o problema en

los posteriores procesos.

15



Por el tipo de proceso y maquinaria, se pudo observar que una vez
definidos los parametros de un producto para una prensa troqueladora y
realizadas las pruebas iniciales por ser un proceso automatizado, este se
mantiene estable; pero no existe control sobre ningun tipo de cambio de

condiciones.

21 Descripcion del proceso

El capitulo anterior describe cada uno de los productos asi como una
breve explicacion de las operaciones que se realizan en el area de
manufactura, que involucran cada uno de los procesos de manufactura de

envases metalicos y partes de pilas secas.

211. Tapa para envases de betunes

El proceso en el area de manufactura comienza en la bodega de lamina
impresa; esta es transportada en fardos al area de prensas troqueladoras,
donde el operario de la prensa se encarga de colocar y alinear el fardo en el
alimentador de la prensa, luego en la prensa troqueladora cada operacion es
automatizada; para la lubricacion de cada lamina, se le posiciona para
troquelado, donde internamente pasa por los procesos de corte, embutido,
estampado y rebordeado; luego el producto es expulsado a una banda
transportadora donde se realiza inspeccion visual de las caracteristicas
generales del producto por el operador de la prensa; luego es colocado en
cajas, las que son entarimadas y empacadas para luego ser transportadas al

area de producto terminado.
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2.1.2. Fondo para envases de betunes

A diferencia de las tapas, el fondo en el proceso de troquelado es
solamente cortado, embutido y estampado, luego el producto es trasportado y
volteado por medio de banda imantada, para luego pasar por las operaciones

de doblado y rebordeado en una maquina formadora tipo carrusel.

Al terminar este proceso, por medio una banda imantada el producto es
elevado a las carrileras alimentadoras de las remachadoras donde los fondos
son perforados y remachados; el producto final es expulsado a una banda
transportadora donde son inspeccionadas sus caracteristicas principales por las
operadoras de fin de linea; en el final de la banda pasan por contadores
electronicos y puestos en cajas, las que son entarimadas y empacadas, para

luego ser transportadas al area de producto terminado.

2.1.3. Tapa para envases de latitas

El proceso en el area de manufactura comienza en la bodega de lamina
impresa; esta es transportada en fardos al area de prensas troqueladoras,
donde el operario de la prensa se encarga de colocar y alinear el fardo en el
alimentador de la prensa; luego en la prensa troqueladora cada operacién es
automatizada; para la lubricacibn de cada lamina, se le posiciona para
troquelado, donde internamente pasa por los procesos de corte, embutido,
estampado y rebordeado; luego el producto es expulsado a una banda
transportadora donde se realiza inspeccion visual de las caracteristicas
generales del producto por el operador de la prensa, donde luego son
colocadas en cajas las que son entarimadas y empacadas, para luego ser
transportadas al area de producto terminado.
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214. Fondo para envase de latitas

A diferencia de las tapas, el fondo en el proceso de troquelado es
solamente cortado, embutido y estampado, luego el producto es volteado por
unas canaletas en la salida de la prensa troqueladora y trasportado por medio
de una banda a una maquina formadora tipo carrusel, que realiza las

operaciones de doblado y rebordeado.

El producto final es transportado en otra banda en la que un operador
verifica visualmente las caracteristicas generales del producto; son depositados
en cajas, las que son entarimadas y empacadas para luego ser transportadas al
area de producto terminado. Este proceso se realiza en linea con la dobladora y

rebordeadora.

2.1.5. Cuerpo o placa impresa para pila seca

El proceso en el area de manufactura comienza en la bodega de lamina
impresa, esta es transportada en fardos al area de prensas troqueladoras
donde el operario de la prensa se encarga de colocar y alinear el fardo en el
alimentador de la prensa; luego en la prensa troqueladora se realiza
unicamente la operacion de corte, y por medio de bandas transportadoras el
producto es expulsado al apilador del producto final donde realiza inspecciéon
visual de las caracteristicas generales del producto un operario; luego el
producto es colocado en cajas de madera, las que son entarimadas vy flejadas

para ser transportadas al area de producto terminado.
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2.1.6. Tapa para pilas secas

A diferencia de los otros procesos, este producto se realiza en una
prensa que cuenta con un alimentador de lamina pero no por fardo, sino en rollo
o fleje. Este proceso inicia con la colocacion y alineacion de un rollo de lamina
virgen en el alimentador de la prensa; para este proceso se utiliza un troquel
progresivo de cinco cuchillas y 12 operaciones internas, con este tipo de troquel
se logra un porcentaje mayor de eficiencia, ya que en este proceso la lamina

ingresa por uno de los lados de la prensa y se requiere de:

o 2 operaciones de corte inicial,

o 5 operaciones para el formado;

o 3 operaciones de corte para el formado del perfil;

o 1 operacion de corte para la separacion del producto terminado;
o 1 operacion de corte final para el fraccionamiento del desperdicio.

El producto es depositado en cajas, las que son apiladas y empacadas

para luego ser transportadas al area de producto terminado.

21.7. Fondo para pilas secas

El proceso en el area de manufactura comienza en la bodega de lamina
virgen; ésta es transportada en fardos al area de prensas troqueladoras donde
el operario de la prensa se encarga de colocar y alinear el fardo en el
alimentador de la prensa, luego en la prensa troqueladora cada operacion es
automatizada; para la lubricacion de cada lamina, se le posiciona para
troquelado con una herramienta de seis cuchillas, donde internamente pasa por

los procesos de corte, embutido y estampado.
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El producto es expulsado a una banda transportadora donde se realiza
inspeccion visual de las caracteristicas generales del producto por el operador
de la prensa, luego es colocado en cajas las que son entarimadas y empacadas

para ser transportadas al area de producto terminado.

Con base en el estudio y analisis del proceso, en el piso de planta se
ordend y estructurd inicialmente la descripcion de las operaciones y luego del
proceso de produccidon por producto, los que daran lugar a la construccién de
los respectivos diagramas de operaciones, flujo y recorrido, ya que actualmente

la empresa no cuenta con este tipo de documentacion.

2.2 Analisis FODA

Es utilizada esta herramienta de diagndstico como método para visualizar
panoramas y repercusiones desde cualquier ambito de la empresa analizando
las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de esta, tomando en

cuenta factores internos y externos que puedan influir en cada una de estas.

Inicialmente se definieron los detalles de la herramienta para enlistar
cada una de las fortalezas como las capacidades especiales con las que
cuenta la organizacién, por las que pueda tener una posicién respecto de la
competencia; por lo que la maquinaria moderna y automatizada, su experiencia
en el disefio y desarrollo de herramientas y el clima organizacional, ente otras,

fueron las que prevalecieron y recibieron mayor ponderacion.
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En el caso de las debilidades como factores desfavorables internos
dieron como resultado un enfoque en los procesos administrativos y no
productivos, asi como un control basado en un producto final y no en el
proceso, incumplimientos con los clientes por producto rechazado, incremento
en los productos separados para revisidn o desperdicio que generan costos

adicionales.

Con los factores externos en el caso de las oportunidades, en resumen
se centraron en la satisfaccion de cliente, despachandole un producto que
supere las caracteristicas requeridas y en el tiempo correcto y el

aprovechamiento de la capacidad instalada para la recuperacion de clientes.
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Como amenazas se enlistan la escasez del acero en el mercado mundial
como materia prima de la empresa, el avance tecnolégico en los envases de
materiales suplementarios que puedan desplazar el envase metalico y la

pérdida de clientes por productos defectuosos.

En la tabla | se presenta el resumen del analisis FODA en una matriz que
sintetiza las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas y lo principal es
que el analisis da como resultado las estrategias enfocadas y delimitadas por

esta matriz.

Para el caso especifico de este trabajo de tesis se tomd como referencia
la estrategia para minimizar las debilidades y maximizar las oportunidades de
establecer un control de proceso en el area de manufactura, contribuyendo con
la misma la estrategia, para minimizar tanto las amenazas como las debilidades
de fortalecer el sistema de control de calidad, para producir bien desde la

primera vez y evitar reproceso.

El resultado de la estrategia para maximizar tanto las fortalezas como las
oportunidades de fortalecer el proceso de seguimiento, atencién y servicio al
cliente, no se encuentra en el alcance del area que presentd la necesidad
especifica de este proyecto, pero podra verse beneficiada con la aplicacién del

control de proceso.

A partir de este resultado y apoyados con la descripcién del proceso de
produccion, se trabajé estrechamente con el departamento de control y
aseguramiento de calidad de la empresa, con el que se determind que la
implementacion de un control de proceso en el area de manufactura deberia

estar basada en las normas internas establecidas.
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El control de proceso basado en este sistema contempla la definicion de
variables de proceso a controlar, el establecimiento de puntos de control,
definicion de responsabilidades y como resultado final la creaciéon de
instrucciones de trabajo que documenten y definan la cronologia y el detalle

para establecer el control de proceso.

En este analisis de la situacion actual, unicamente se encontro evidencia
de la existencia de puntos de control y definicién de responsabilidades definidas

a continuacion.

2.3 Puntos de control

No existe evidencia documental sobre la determinacion de puntos de
control como base de la estandarizacion para el control del proceso;
actualmente, como punto de control al inicio de cada produccion se realiza una
hoja de arranque (ver anexo 1), donde representantes de las areas de
manufactura y control de calidad son los encargados de realizar y registrar una
serie de pasos acordados segun el producto, tales como la limpieza del area de
trabajo, verificacion de especificaciones de la materia prima, mediciones de las

principales caracteristicas del producto, etc.

Esta hoja de arranque es parte de la estandarizacion del proceso de
produccion, en la que se busca que se inicie bajo las condiciones controladas,

establecidas y definidas con base en especificaciones del producto.
En el area de manufactura se manifiesta la necesidad de crear las

herramientas necesarias para el control del proceso, basada en el control de las

variables del proceso de produccion que influyen en la calidad del producto.
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24 Analisis de responsabilidades en el proceso

Segun la estructura organizacional, el proceso de produccion es
responsabilidad de la Gerencia de Produccion; esta responsabilidad es
desplegada a los niveles de jefatura, supervision y operativa; actualmente, esta
definido que la calidad del producto es responsabilidad directa de cada operario

en las lineas de produccion.

Adicionalmente, el departamento de control de calidad tiene la
responsabilidad de medir y registrar las caracteristicas especificas de cada
producto y servir de monitor al area de manufactura, manteniéndolo informado
para tomar las acciones necesarias al nivel operativo de informacién y a nivel
de supervision y de jefatura, para tomar las acciones que se requieran para

corregir el proceso.

En lo que respecta a planificacion y direccién del proceso productivo, es
responsabilidad directa del nivel de jefatura y supervisién. Todos los cambios
en la programacion de produccién dependen unicamente de estos niveles. Es
evidente que actualmente las tomas de decision y cadenas de mando estan

bien definidas.

2.5 Instrucciones del proceso

Actualmente, en el area de manufactura existen dos documentos: una
instruccion de trabajo sobre el inicio y paro de las prensas troqueladoras que
estd relacionada unicamente con el funcionamiento y operacion de las
maquinas, enfocado a la capacitacion del operador. EIl otro documento es un
procedimiento de arranque de linea de manufactura (ver anexo 1); y como tal,

es el unico control de proceso documentado actualmente.
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El arranque de manufactura estda enfocado a establecer una guia que
permita asegurar un proceso de arranque de linea correcto en las maquinas de
manufactura. Basicamente contiene una serie de pasos que debe de realizar
un representante del area de manufactura y un supervisor de calidad, cada vez
que se inicie la elaboracion de un producto o cuando se pare la produccién de
uno por mas de 12 horas, actividades de verificacion de materia prima,
maquinaria, insumos, limpieza del area, etc.; asi como las respectivas pruebas
del producto, para asegurar que este cuente con las caracteristicas y

especificaciones esperadas.
Este documento especifica la persona responsable de cada actividad y

documentos de referencia; ademas contiene el formato de hoja de arranque

especifico para cada producto.
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3. PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DEL
CONTROL DE PROCESO

En el capitulo anterior se hace referencia a que la documentacion
existente en el area de manufactura se enfoca unicamente en las
caracteristicas y atributos de los productos, lo cual ha puesto de manifiesto la
necesidad de mejorar el control del proceso de produccion en el area de
manufactura. ldentificar, documentar e implementar acciones que permitan
asegurar que el proceso se lleve a cabo bajo condiciones controladas, debido a
que el proceso principalmente depende de la maquinaria que en este caso son

prensas troqueladoras.

Inicialmente, se procedié a recopilar la informacion existente sobre la
descripcion del proceso, redefinirla y estructurarla mediante el analisis de esta
en el piso de planta, con el apoyo de los encargados de proceso y en conjunto,
con el jefe de manufactura; descripcion que quedd definida y documentada en
el capitulo anterior. Se procedi6 al estudio y conocimiento detallado del
proceso por linea de producciéon, mediante la recopilaciéon de tiempos,
distancias, etc. que seran la base para la construccion de los respectivos

diagramas de proceso.

Asimismo, gran parte de la propuesta de mejoramiento se centra en
determinar las caracteristicas a controlar en el proceso y las variables
mesurables que influyen directamente en la calidad del producto; estudio que se

llevé a cabo en conjunto con el Departamento de Mantenimiento Mecanico.
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Lo cual dio como resultado la creacion de instrucciones de trabajo que
enmarcan la forma, los responsables y los detalles, para el control de estas

variables de proceso en las diferentes lineas de produccion.

3.1. Definiciéon de variables de proceso

En el control del proceso de produccion se define la importancia de
identificar las caracteristicas a controlar en el proceso de produccion; en el area
de manufactura se llevd a cabo inicialmente, por medio del conocimiento
especifico de las funciones de la maquinaria y herramientas directamente
relacionadas con la formacién del producto, asi como el apoyo de personal
experto del area de disefio y desarrollo, tanto de los productos como las

herramientas de metalformado.

Luego del estudio de diferentes variables, se concluyé en las que inciden
directamente en las especificaciones y atributos de calidad del producto y que
ademas cuenten con una forma de medirla; como resultado se obtuvieron las
variables del proceso de troquelado en el area de manufactura descritas a

continuacion, como influyen en el proceso y la manera de controlarlas.

3.1.1. Velocidad de troquelado

La velocidad de troquelado expresada en revoluciones por minuto, es
una variable determinante en el ritmo de produccion para establecer el numero

de unidades producidas por minuto, hora, turno, etc. Esta varia dependiendo

del tipo de producto, tamano y prensa.
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Influye directamente en la calidad del producto, su variabilidad
descontrolada produce defectos en el corte, embutido y estampado, asi como
presenta problemas en las segundas operaciones del proceso como atascos y

acumulacion de producto, etc.

Para mantener el proceso bajo condiciones controladas de velocidad de
troquelado se establecieron los rangos de velocidad dentro de los cuales se

permite operar, especificando estos por producto, tamano y tipo de troquel.

Se incluye en la hoja de arranque de produccion; donde el supervisor u
operador de la prensa debera de verificar si la velocidad se encuentra dentro

del rango permitido para operar.

Ademas, durante el proceso se llevaran a cabo inspecciones esporadicas
para corroborarla, tomando la velocidad cada 3 horas o cuando esta sea
variada por cambio de producto, fallas, defectos, etc. Datos que se anotaran en
el formato de control (ver tabla Ill) establecido para el efecto, en el que se

debera de anotar también la causa del cambio.

3.1.2. Presion de almohadilla sufridera

La presién de la almohadilla sufridera, es una variable en el proceso de
troquelado, es la presion de aire comprimido ejercida por un piston colocado en
la parte inferior del troquel para controlar el impacto del martillo y por ende la
deformacion del material. Esta es controlada por medio de un mandémetro,
medida en bar; varia en relacion con el producto, tamafo y tipo de lamina. En
el tiempo de preparacion de la maquina, el mecanico es el encargado de
establecer la presidon necesaria para cada producto.
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La variacion en esta presion influye directamente en la calidad del
producto; si la presion de la almohadilla es mas alta de lo necesario, se
presenta en el producto el defecto de picos en los laterales; si por el contrario
es mas baja, el defecto presentado por la falta de deformacion del material,

corresponde a una serie de arrugas en los laterales del producto.

Se incluye en la hoja de arranque de produccién, un control para que el
supervisor o encargado, cuando le reciba la maquina al mecanico encargado
antes de iniciar a operar, verifique si la presion de la almohadilla se encuentra
dentro del rango establecido. Ademas, durante el proceso se llevaran a cabo
inspecciones esporadicas para corroborarla, tomando la lectura del manémetro
cada 3 horas o cuando esta sea variada por cambio de producto, fallas,
defectos, etc. Datos que se anotaran en el formato de control establecido para

el efecto, en el que se debera de incluir también la causa del cambio.

3.1.3. Lubricacion de la lamina

Antes de iniciar el proceso de troquelado es necesario aplicarle a las
laminas una capa de lubricante distribuida uniformemente, la cual permite un
mejor corte y embutido del material. Este proceso se lleva a cabo en el
alimentador de las prensas troqueladoras cuando los cilindros de succion hacen
pasar entre dos rodillos cada lamina; esta lubricacién puede ser graduada o
aplicada manualmente y programada en automatico en el control de mando de
la prensa, si se desea que libere lubricante cada cierto numero de laminas,

segun sea lo necesario.
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En el caso de la Prensa de Troquel Progresivo, este lubricante es
aplicado y graduado manualmente por medio de inyectores. La falta o el
exceso de la aplicacion de este lubricante incide directamente en el proceso y
calidad del producto, presentando picos o arrugas; asi como problemas de
corte, desgaste en la herramienta y aumento de su temperatura si el caso fuera
la falta de lubricante. Algunos clientes exigen que este lubricante esté regulado

bajo las normas FDA (Food and Drugs Administration).

Al igual que las otras variables, esta se incluye en la hoja de arranque de
produccion. El supervisor o el operador de la prensa debera de verificar antes
de iniciar la produccion, que la lubricacion de las laminas esté programada en el
modo automatico en el panel de control de la prensa, que tenga el numero de

laminas por lubricacion, establecido de acuerdo con el producto.

3.2. Establecimiento de puntos de control

El establecimiento de puntos de control se basa en el monitoreo y
seguimiento de las variables del proceso de troquelado en el area de
manufactura directamente donde se localiza el producto en cada etapa del
proceso; esta documentado en las instrucciones de trabajo (ver tablas Il y 1V)
donde ademas del control sobre las variables del proceso, el operario de
manufactura como responsable de la prensa troqueladora, debe de realizar una
serie de verificaciones y registros de control tanto de las variables como del
producto durante el turno; asi como el supervisor de proceso debera de verificar

el debido seguimiento al formato establecido para este control.
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3.3. Definiciéon de responsabilidades

En las instrucciones de trabajo sobre el control de las variables del
proceso se define la responsabilidad en cada actividad especifica, ademas se
ratifica que el operador de manufactura sea el responsable directo de la calidad
del producto. En general, la responsabilidad se despliega desde la gerencia de
planta como responsable del proceso de produccion, hacia los niveles de
jefatura, en lo que respecta a la programacién y direccion, a nivel de

supervision, monitoreo y control del proceso.

El registro de las variables de troquelado en el formato respectivo es
responsabilidad de cada operador; esta informacion es tabulada y analizada
para posteriormente desarrollar planes de accion si asi fuera necesario, por el
asistente técnico; con el manejo de esta informacion y los diferentes reportes de
produccion y eficiencias ya sus funciones estan definidas, por lo que
recomienda sea creado el puesto de supervisor general en el area de

manufactura, tema que se detallara en el siguiente capitulo.

3.4. Instrucciones del proceso

Se elaboraron dos instrucciones de trabajo para el control del proceso en
el area, las cuales fueron agregadas a la documentacién del area de
manufactura; la primera ITP-02 “Instruccion de trabajo para el control de
variables en el area de troquelado” (ver tabla Il), consta de una serie de pasos
que describen la forma de controlar las variables que fueron definidas en esta
area, especificando el responsable, las frecuencias y los documentos o

formatos necesarios y tablas de soporte.
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La segunda ITP-03 “Instruccion de trabajo sobre las actividades y control
de proceso de triveneta” (ver tabla V), se realizé esta instruccion adicional
debido a que esta prensa de troquelado es distinta a las demas, por la
importancia de este proceso y que requiere de controles adicionales; ademas
de los pasos necesarios para el control, esta también enlista una serie de
actividades de preparacion operatoria de la prensa, inspeccion y control del
producto. Al igual que la anterior, esta también cuenta con sus respectivos

formatos y tablas de soporte.
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Tabla Il.  Instruccién de trabajo ITP-02,

para control de variables del proceso de troquelado

INSTRUCCION DE TRABAJO

ITP-02
INSTRUCCION DE TRABAJO | PAGINA: 1DES
REVISION: 1

PARA CONTROL DE SUSTITUYE:

VARIABLES DEL PROCESO FECHA:

DE TROQUELADO REVISADO POR:

APROBADO POR:

PREPARADO POR: Antonio Arreaga Pérez

PROPOSITO:

ALCANCE :

Describir la forma correcta para llevar el control

de las variables del proceso en el area de
troquelado para asegurar un proceso estable y

controlado.

Esta instruccion de trabajo aplica en el area de prensas

troqueladoras de la planta de produccion (Alfons Haar,
Bibra, Trivenneta), en todos los productos en el

proceso de troquelado.

PASO

DESCRIPCION DEL PROCESO

REPORTE

VARIABLES DEL PROCESO:

Una condicién, propiedad o caracteristica dentro del proceso de produccion
que puede ser cambiada o modificada, y que dé como resultado un cambio
en las caracteristicas finales del producto afectando su calidad. Por lo que
estas variaciones del proceso en el area de troquelado deben ser
controladas; manteniendo las variables identificadas dentro de rangos
establecidos para los diferentes productos.

Variables identificadas en Troquelado:

¢ Velocidad de troquelado,
¢ Presion de almohadilla sufridera
¢ Lubricacion de la lamina.

Las anotaciones de velocidad y de presion, tanto en el arranque como en el
proceso de produccion, seran realizadas en el formato de informe de
produccién, tiempos, paros y variables del proceso (anexo A), cada tres
horas o cuando sea necesario.

ANEXO A
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Continuacion tabla Il.

INSTRUCCION DE TRABAJO

ITP-02
INSTRUCCION DE TRABAJO | PAciNA: 2DES
REVISION: 1

PARA CONTROL DE SUSTITUYE:
VARIABLES DEL PROCESO e

PREPARADO POR: Antonio Arreaga Pérez
DE TROQUELADO REVISADO POR:

APROBADO POR:

1 VELOCIDAD DE TROQUELADO ANEXO B
Al inicio debera de completar la informacion del rango permitido de
velocidad, segun tablas de velocidades (ver anexo B).

Para verificar la velocidad de troquelado: realice la siguiente secuencia de
botones en el panel principal de control.

En alfons haar:

NRESEEREE

PRENSA

jooh

— |F1 — ENTER

luego luego

En bibra:

=
&

w| (k2] (/3] [re] 95

T (g7 7Y 53 [P o ol

SINCRO SEGUIR
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Continuacion tabla Il.

INSTRUCCION DE TRABAJO

ITP-02
INSTRUCCION DE TRABAJO | PAGINA: 3DES
REVISION: 1

PARA CONTROL DE SUSTITUYE:
VARIABLES DEL PROCESO FECHA:

PREPARADO POR: Antonio Arreaga Pérez

DE TROQUELADO REVISADO POR:

APROBADO POR:

"N, — |F3| — |Fe6

luego luego

En Trivenneta:
Verificacién visual en pantalla de velocidad.

VELOCITA" VOLAND

Verificar |la velocidad de la prensa y anotarla en el Formato. (anexo A}, ANEXOC A

PRESION DE LA ALMOHADILLA SUFRIDERA

Al inicio debera de completar la informacién del rango permitido de presion ANEXO €

segun tabla de presiones (ver anexo C).

En el costado de la prensa, se encuentra un manometro identificado con
“Presion de Almohadilla Sufridera”.

Alfons Haar

36



Continuacion tabla Il.

INSTRUCCION DE TRABAJO

ITP-02

INSTRUCCION DE TRABAJO :‘:3::;“(;"_ : DE S
PARA CONTROL DE SUSTITUYE:

VARIABLES DEL PROCESO FECHA:

PREPARADO POR: Antonio Arreaga Pérez

DE TROQUELADO REVISADO POR:

APROBADO POR:

Verificar la presion de la almohadilla sufridera y anotarla en el formato] ANEXO A
(anexo A).

En algunos casos no se trabaja con presién de almohadilla sufridera,
entonces se debera de colocar en las casillas del rango las siglas N.A. (No
Aplica).

En el arranque de produccién se debera de registrar la primera lectura de
velocidad y presion; si por algun motivo alguna de estas esta fuera del rango
permitido y el producto cumple con las especificaciones de calidad, anotar
en el formato de control la razén porque esta fuera del rango y el nombre
del responsable, asi como el visto bueno del supervisor de produccién o
lider, si este fuera en el turno de noche.

Las verificaciones y anotaciones de velocidad y presion se realizaran cada 3
horas (4 veces al dia) o cada vez que haya cambios de velocidad o presion
por fallas, defectos, paros, cambio de producte, etc; anotando también la
hora, persona responsable y la causa.

En el caso especifico de la prensa troqueladora triveneta, por el tipo de
proceso, se deberad de anotar la razén y el responsable Unicamente en
variaciones mayores de 15 revoluciones por minuto y cuando sea fuera del
rango permitido.

El supervisor de produccién debera verificar el adecuado registro de estas
variables; inicialmente en el arranque de la produccién y por lo menos dos
veces durante el turno, firmando cada vez en la casilla de Vo.Bo. Supervisor
en el formato. ANEXO A

Con los rangos de velocidades dentro de los cuales se ha determinado que
es permitido operar cada productc (anexo No B), siempre se debera de] ANEXO B
trabajar a la mayor velocidad posible, tomando en consideracion la calidad
del producto y la continuidad de la produccién, como un compromiso de todo
trabajador para contribuir con el cumplimiento de los objetivos de la
empresa.
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Continuacion tabla Il.

INSTRUCCION DE TRABAJO
ITP-02

INSTRUCCION DE TRABAJO ::3:::’;"_ f DE 5
PARA CONTROL DE SUSTITUYE:

VARIABLES DEL PROCESO FECHA:

PREPARADO POR: Antonio Arreaga Pérez

DE TROQUELADO REVISADO POR:

APROBADO POR:

3 LUBRICACION DE LA LAMINA

La lubricacién de las laminas sera controlada unicamente en las hojas de
arranque de produccién (ITP-01), verificando el tipo de lubricante especifico
para cada producto y que se encuentre programado el nimerc de laminas
por revestimiento en el panel de control de cada prensa, segun tabla de
lubricacion de la lamina. ( anexe No. C) ANEXO C

En Alfons Haar y Bibra seguir la misma secuencia de botones:

3 F5

luego

VIGENCIA:

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla lll.  Instruccién de trabajo ITP-02, para registros

DOC. PRINCIPAL: ITP-02 Instruccion de trabajo
para control de variables del proceso de
troquelado

REGISTROS |tz =

PREPARADO POR: Antonio Arreaga Pérez
REVISADO POR:
APROBADO POR:

INFORME DE PRODUCCION TIEMPOS,PAROS Y VARIABLES DEL PROCESO

Prensa | | Area | PRENSAS Tamaio Troquel

N PRODUCTO Hora Inicio | Hora Final Orden Produccitn
M- -

2 M- -

3 M- -

4 M- -

5 M- -

Fecha de Produccion Horas Programadas Tumo | D ‘ N

TIEMPOS DE PARO PROGRAMADOS

Inicio | Final | Cédigo| Horas | Min. | Mecanico Inicic | Final | Codigo | Horas | Min. | Mecanico

TIEMPOS DE PAROS

Inicio | Final | Cédigo| Horas | Min. | Mecanico

NOTA:  Si ocumre un pare que no esta en el manual, anotar atras de esta pagina la explicacion de lo ocumido.
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Continuacion tabla lll.

DOC. PRINCIPAL: ITP-02 Instruccion de trabajo
para control de variables del proceso de
troquelado

REGISTROS |ionsors mev

PREPARADO POR: Antonio Arreaga Pérez
REVISADO POR:
APROBADO POR:

PRODUCTO TERMINADO

UNIDADES PRODUCIDAS DESPERDICIO

Producto 1

Producto 2

Producto 3

Producto 4

Producto 5

REPORTE PAROS NO ENCONTRADOS EN EL MANUAL

A
B
C
D
E
CONTROL DE VARIABLES DEL PROCESO DE TROQUELADO
RANGO DE VELOCIDAD | MIN MAX
RANGO DE PRESION MIN MAX
N HORA VELOCIDAD |PRESION| RESPONSABLE RAZON Vo.Bo. Supervisor,
1
2
3
4
5
6

Al inicio del tumo colocar los datos minimos y maximes permitides segun tablas de ranges.
Tomar datos cada 3 horas o cuando hallan vanaciones.  Si hay vanaciones anotar razén y responsable
[El mécanico es el unico autonizado para realizar cambios

ENCARGADOS

Operador: Firma

Supenisor: Firma
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Continuacion tabla Ill.

DOC. PRINCIPAL: ITP-02 Instruccion de trabajo
para control de variables del proceso de
troquelado
REGISTROS rona:
FECHA :
PREPARADO POR: Antonio Arreaga Pérez
REVISADO POR:
APROBADO POR:
TABLA DE VELOCIDADES DE TROQUELADO
_ VEL PERMITIDA
PRODUCTO TAMANO PARTE TROQUEL
Q MIN (rpm) | MAX (rpm)
Tapa Simple 180 190
Tapa Doble 150 160
22 ml 15g
m 9 Fondo Simple 180 190
Fondo Doble 155 165
Tapa Simple 160 170
52 ml. 40g. Tapa F)o!)le 145 155
BETUNES Fondo Simple 180 190
Fondo Daoble 145 155
Tapa Simple 150 160
€5ml. | 55 Fondo Simple 150 160
Tapa Simple 155 165
115ml | 80g
" 9 Fondo Simple 160 170
. Tapa Simple 140 150
162ml. | 1259. Fondo Simpls 140 150
Tapa Simple 180 190
2.6ml. | 1.77 9. Fondo Simpls 175 190
Tapa Simple 185 195
14 mil. 9g. Tapa Doble 170 180
~ 16 ml. 12 9. Fondo Simple 185 195
LATITAS Fondo Doble 170 180
Tapa Simple 185 195
Tapa Doble 165 180
18ml. 12g
i 9 Fondo Simple 185 195
Fondo Daoble 170 180
Cuerpo Octuple 110 120
Tapa (+) Séxtuple 160 170
2LP R-20 -
Fondo(-)0,17mm | Sextuple 152 162
Fondo(-)0,14mm | Séxtuple 160 170
1LP R-14 Fondo (- ) Doble 160 170
POR MAQUINA
TRIVENETTA 2LP R-20 Tapa (+) Progresivo 300 350
BIBRA 1 18 mi 12 Fondo Vick Séxtuple 125 140
BIBRA 2 ) g Tapa Vick Septuple 115 125
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Continuacion tabla lll.

DOC. PRINCIPAL: ITP-02 Instruccion de trabajo
para control de variables del proceso de
troquelado
REGISTROS
FECHA :
PREPARADO POR: Antonio Arreaga Pérez
REVISADO POR:
APROEBADO POR:
TABLADE PRESIONES Y LUBRICACION DE LAMINAS
- PRESION (bar) LAMINAS POR
PRODUCTO TAMANO PARTE TROQUEL MIN MAX LUBRICANTE LUBRICACION
Tapa Simple 2 5] White Oil lab
2ml. | 15q. Tapa Doble 2 6 While Oil lab
Fondo Simple 2 6 White Ol lab
Fondo Dable 2 6 White Oil lah
Tapa Simple 2 6 White Ol lab
Tapa Doble 2 6 White Oil lab
BETUNES oZml | 40g. Fondo Simple 2 6 White Oil 1 a5
Fondo Daoble 2 6 White Oil 1ahb
Tapa Simple 2 6 White Qil lab
e B Simple 2 6 White Oil a5
» Tapa Simple 2 6 White Qil lab
R Fondo Simple 2 6 White Oil a5
. . Tapa Simple 2 6 White Ol lab
5 Q. - - -
162ml. | 1259 Fondo Simple 2 6 White Oil a5
Tapa Simple 1 2 Shell Risella 5 a5
26ml |1.77 g
m 9 ™ Fondo Simpls 1 2 | ShellRisella | 5 a 15
Tapa Simple 1 2 Shell Risella 5 a5
14 ml. 9aqg, Tapa Daoble 2 3 Shell Risella 5a’ld
16ml. | 12g Fondo Simple 1 2 Shell Risella 5a15
LATITAS Fondo Daoble 2 3 Shell Risella 5a15
Tapa Simple 1.5 4 Shell Risella 5a 15
y Tapa Doble 1.5 4 Shell Risella 5a 5
18 ml 12 g — -
Fondo Simple 1.5 4 Shell Risella 5a 15
Fondo Daoble 1.5 4 Shell Risella 5a 15
Cuerpo Octuple
Tapa (+) Seéxtuple 2 i Taladrina 20% 1l abh
2LP R-20 —
Fondo(-)0,17mm|__ Séxtuple 2 3 Taladrina 20% lab
Fondo(-)0,14mm__ Séxtuple 2 3 Taladrina 20% lah
1LP R-14 Fondo ( -) Daoble 2 G Taladrina 20% | a5
POR MAQUINA
TRIVENETTA 2LP R-20 Tapa (+) Progresivo Taladrina 2% =
BIBRA 1 18 ml 120 Fondo Vick Séxtuple 6.5 8 Shell Risella 1abd
BIBRA 2 ) ] Tapa Vick Séptuple 7 10 Shell Risella 1 ab

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IV. Instruccion de trabajo ITP-03,

sobre las actividades y control del proceso en triveneta

INSTRUCCION DE TRABAJO

ITP-03
A PAGINA: 1 DE 8
INSTRUCCION DE PAGINA:
TRABAJO SOBRE LAS | sustituve:
ACTIVIDADES Y FECHA:

PREPARADO POR: Antonio Arreaga

CONTROL DEL PROCESO | REVISADO POR:
APROBADO POR:
EN TRIVENETA

PROPOSITO: Detallar las actividades necesarias para controlar la
produccion de tapas (+) de pilas secas y contribuir con
el aseguramiento de la calidad.

ALCANCE: Esta instruccién de trabajo aplica en el area de produccién de
la prensa troqueladora N. 10, triveneta.
PASO DESCRIPCION DEL PROCESO EQUIPO
REGISTROS

En la prensa troqueladora N.10 Triveneta se producen las tapas 2LF o
R-20 de pilas secas. En esta instruccién de trabajo se documentaran
las principales actividades que realiza el cperador de la prensa.

PREPARACION

MONTAJE DE BOBINA:

+« Con montacargas trasladar bobina
(dos rollos) al area de prensa
troqueladora.

e Quitar flejes de empaque, remover
las cubiertas y bolsas plasticas de
bobinas.

+« Con montacargas colocar el rollo

en posicion para sujetarlo con los
cinturones, y colocar el cinturén en
la cadena del polipasto. (foto 1)

e Revisar y posicionar el rollo con el
fin de que la punta del fleje quede
en direccion de la maquina.(foto 2)
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Continuacion tabla IV.

INSTRUCCION DE TRABAJO

ITP-03

INSTRUCCION DE PAGINA: 2 DEs

REVISION:
TRABAJO SOBRE LAS SUSTITUYE:
FECHA:
ACTIVIDADES Y PREPARADO POR: Antonio Arreaga

CONTROL DEL PROCESO | REVISADO POR:
APROBADO POR:
EN TRIVENETA

* Accionar freno de rotacion. (foto 3)

e Abrir mordazas, girando boton a ORARIO y presionar botdn
MANUALE lo necesario para que entre el rollo. (foto 4)

+  Subir la bobina con polipasto. (foto 5)

+ Posicionar la bobina en mordazas y empujar hasta el tope.
(foto B)

e Cerrar mordazas girar botén a ANTIORARIO vy presionar boton

MANUALE hasta que ajuste el rollo. (foto 4).

Colocar las aspas y apretar los seguros. (foto 7)

Revisar bobina y cortar fleje oxidado y/o golpeado.

Quitar seguros para girar portabobinas. (foto 8)

Liberar el freno de rotacion.

Rotar alimentador para posicionar el fleje frente a la maquina.

Llevar el fleje hasta la entrada del troquel.

Realizar el mismo proceso para colocar segundo rollo.

Registrar datos en formato de control de bobinas.

ANEXO A

Foto 4

Foto 3

Foto 5
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Continuacion tabla IV.

INSTRUCCION DE TRABAJO

ITP-03

INSTRUCCION DE PAGINA: 3DESB

REVISION:
TRABAJO SOBRE LAS SUSTITUYE:
FECHA:
ACTIVIDADES Y PREPARADO POR: Antonio Arreaga

CONTROL DEL PROCESO | REVISADO POR:
APROBADO POR:
EN TRIVENETA

TALADRINA: Foto 9
o Verificar el nivel de taladrina en R/
depdsito.

e Bajar la presiéon hasta cero girando
palanca roja lentamente (foto 9).

e Liberar aire del depésito por medio
de llave de paso girandola
lentamente. (foto 10) -

s Llenar depdsito con taladrina usando embudo (foto 11) (verificar
que sea taladrina al 2%).

s Cerrar llave de paso. (foto 10)

e Subir la presién hasta que el mandmetro indique 3 bar. Esta
presion deberé de verificarse durante todo el turno (foto 9).

Foto 10

Foto 11

Cuando la maquina por cualquier razén ha estado parada por 24 horas o
mas (fin de semana, reparacion, etc.); el operador, antes de arrancar,
deberé de reemplazar completamente la taladrina.

Para la produccién, el operador debera de preparar las cajas que sean
necesarias para el turno; para depositar el producto terminado y para
producto de revision (asegurarse de que sea caja sin impresion).

El operador, como parte de la preparacion, debera de ocuparse de la
limpieza de la maquina y del lugar de produccion. Y durante la
produccién, mantener libre de exceso de lubricante la maquina, asi
como limpiar el troquel cuando sea necesario con aire a presién.
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Continuacion tabla IV.

INSTRUCCION DE TRABAJO

ITP-03

PAGINA:

INSTRUCCION DE EvISION:
TRABAJO SOBRE LAS SUSTITUYE:
FECHA:
ACTIVIDADES Y PREPARADO POR: Antonio Arreaga

CONTROL DEL PROCESO | REVISADO POR:
APROBADO POR:
EN TRIVENETA

—————
EN PROCESO

Todo lo referente a operacién de la Triveneta, inicio, paro, etc. Se
encuentra detallado en ITP-01.

Durante el proceso de produccién, el operador de la prensa troqueladora
debera de realizar las siguientes actividades:

Segregacion de producto al inicio de la operacion;

Control y verificacién de inyectores de taladrina;

Control e inspeccion del producto;

Llenar, identificar y apilar cajas de producto terminado.

PON=

SEGREGACION DE PRODUCTO:

-

Cada vez que arranca la maquina, mientras se estabiliza la velocidad de
troquelado, el operador deberad de separar el producto producido en el
tiempo que lleva la prensa en estabilizarse (aproximadamente 30
segundes) y depositarlo en el carretdon de desperdicio.

Cuando la méaquina es detenida para limpiar el troquel, no es necesario
separar el producto.

2. CONTROL Y VERIFICACION DE INYECTORES DE
TALADRINA:

Foto 12

El operador durante el proceso debera
de verificar que el flujo de taladrina sea
constante (foto 12). El exceso o falta
de la taladrina puede ser identificada al
tacte y por la temperatura del producto
final.

Cuando el operador halla identificado la
falta de taladrina en la produccion debera de:
« Dar aviso al mecanico encargade para regular el flujo de
taladrina.
* Revisar el producto en la bandeja, realizarle prueba de
resistencia a la fisura (pin)

o Si se presentara pin roto: depositar el producto de la
bandeja en la caja para revision (caja sin impresién) y
revisar la caja anterior de produccién, separarla si fuera
necesario realizando esto hasta no encontrar el defecto.
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Continuacion tabla IV.

INSTRUCCION DE TRABAJO

ITP-03

INSTRUCCION DE PAGINA: | 5 DE8
TRABAJO SOBRE LAS | sustituve:
FECHA:
ACTIVIDADES Y PREPARADO POR: Antonio Arreaga

CONTROL DEL PROCESO | REVISADO POR:
APROBADO POR:
EN TRIVENETA

. Continuar con la revision regular de los inyectores.

Cuando el operador identifica el exceso de taladrina en el producto,
solamente debera de dar aviso al mecanico encargado para regular el
flujo de esta.

3. CONTROL E INSPECCION DEL PRODUCTO:

Independientemente de las revisiones realizadas por Control de Calidad,
el operador constantemente debe de revisar el producto de la siguiente
forma:

Inspeccién general del proceso:

e En la bandeja de salida del producto (foto 13), tomar algunas
unidades e inspeccionar golpes, borde, formado, etc. (foto 15 y
16)

e En ocasiones deberd de revisar el producto recibiéndolo
directamente de la salida de cada cuchilla bajo la bandeja de
salida (foto 14) para identificar en qué cuchilla se presenta el
defecto. Este proceso es de alto cuidado; si el operador no
tiene experiencia debera de referirse al mecanico encargado.

Foto 13 Foto 14
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Continuacion tabla IV.

INSTRUCCION DE TRABAJO

ITP-03

INSTRUCCION DE PAGINA: 6 DE8

REVISION:
TRABAJO SOBRE LAS SUSTITUYE:
FECHA:
ACTIVIDADES Y PREPARADO POR: Antonio Arreaga

CONTROL DEL PROCESO | REVISADO POR:
APROBADO POR:
EN TRIVENETA

ANEXO B

Foto 15 Foto 16

* Verificar el adecuado funcionamiento de la maquina, asi como
la verificacion de la velocidad; esta debe ser registrada cada 3
horas en el Formato de Informe de Produccidn, tiempos, paros y ANEXO E
variables del proceso segun ITP-02

Medidas del producto:
s Cada hora o cuando sea necesario (cambio de fleje, paro, etc.)
corroberar las medidas del producto segln especificaciones del
plano correspondiente.

Prueba de fisura (pin) y prueba de agarre (carbén):
¢ (Cada 2 horas (6 veces por turno) o cuando sea necesario (falta
de taladrina, golpes, falla, cambio de troquel, etc.) realizar la
prueba de resistencia a la fisura (pin) por estacion y anotarlo en
el formato (Anexo E)
« Tres o cuatro veces por turno o cuando sea necesario prueba
de agarre (carbon) segun ITCP-12. (fotos 17 y 18)

Foto 17 SERA
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Continuacion tabla IV.

INSTRUCCION DE TRABAJO

ITP-03

' PAGINA: 7 DES8
INSTRUCCION DE REVISION:

TRABAJO SOBRE LAS SUSTITUYE:
FECHA:

ACTIVIDADES Y PREPARADO POR: Antonio Arreaga
CONTROL DEL PROCESO | REVISADO POR:

APROBADO POR:
EN TRIVENETA

Al identificar algin problema o defecto en el producto, se deberd de
cumplir las siguientes acciones para evitar que en las cajas de producto
final se encuentre producto con defectos.

Cuando el operador durante el proceso identifica que el producte
presenta algun defecto, este debera:

+ Detener la troqueladora ANEXO B

+ Informar al mecanico encargado del area.

+ Separar la bandeja de producto terminado, depositar el producto
en una caja para revision (sin impresién).

* Inspeccionar la caja anterior de produccidon, si en esta
encontrara producto defectuoso debera de separarla también
para revisién e inspeccionar la inmediata anterior, realizando
este proceso hasta no encontrar producto defectuoso.

* Al corregirse el problema debera de iniciar la produccion y se
debera de inspeccionar si el producto que esta saliendo ya no
presenta el defecto para poder continuar con el proceso de
produccion.

+ Asegurarse de registrar el tiempo de cada paro en el formato de
informe de produccion, tiempos, paros y variables del proceso.

49



Continuacion tabla V.

INSTRUCCION DE TRABAJO
ITP-03

z PAGINA:
INSTRUCCION DE REVISION:

TRABAJO SOBRE LAS SUSTITUYE:
FECHA:
ACTIVIDADES Y PREPARADO POR: Antonio Arreaga
CONTROL DEL PROCESO | REVISADO POR:

APROBADO POR:
EN TRIVENETA

4. LLENAR, IDENTIFICAR Y APILAR PRODUCTQO TERMINADO:

Durante el proceso de produccion el operador realiza las siguientes
actividades con el producto: é R -

ANEXO C

e Llenar las cajas con ANEXO D
producto terminado.

¢ Cuando la caja esta
llena, el operador debera
de apilarla en la tarima.

¢ Conforme las cajas son
apiladas el operador
debera de identificar las
cajas con numero de
arden correlativo, fecha de produccién y hora.

e Llevar el control de los datos descritos anteriormente en el
formato de control de cajas procesadas.

e Cuando la tarima esté completa, llenar el formato de
identificacidon del producto, incluyendo en observaciones el
nimero correlativo de las cajas (ejemplo “de la 51 a la 75").

NOTA: Si por algun motivo en el area de empaque, al momento de
pesar y sellar las cajas, les hace falta o les sobra producto, deberan de
pedirle al operador el producto necesario o devolverle el sobrante.

VIGENCIA:

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla V.

Instruccién de trabajo ITP-03, para registros

CONTROL BOBINAS Y

DOC. PRINCIPAL: ITP-03 Inst. de trabajo

PRODUCCION PRENSA FECHA:
TRIVENETA

PREPARADO POR:

1DES

REVISADO POR:
APROBADO POR:

CONTROL BOBINAS Y PRODUCCION PRENSA TRIVENETA

Actividades y control del proceso en triveneta.
PAGINA:

Antonio Arreaga Pérez

FECHA

BOBINA=2
ROLLOS

PESO BOBINA UNIDADES APROX.

POR ROLLO

UNIDADES TROQUELADAS
BUEN ESTADO

DESPERDICIO MAQUINA
UNIDADES

DESPERDICIO
FLEJE PESO

DESPERDICIO FLEJE
UNIDADES

Tot (Kg.)

R1:

R2:

Tot (Kg.)

R1:

R2:

Tot (Kg.)

R1:

R2:

Tot (Kg.)

R1:

R2:

Tot (Kg.)

R1:

R2:

Tot (Kg.)

Ri:

R2:

Tot (Kg.)

R

R2:

Tot (Kg.)

Ri:

R2:

Tot (Kg.)

R1:

R2:

Tot (Kg.)

R1:

R2:

Tot (Kg.)

R1:

R2:

Tot (Kg.)

R1:

R2:

Tot (Kg.)

R1:

R2:

Tot (Kg.)

R1:

R2:

Tot (Kg.)

Ri:

R=N === =N =R === = = = = N

R2:
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Continuacion tabla V.

ANEXO
B

INFORME DE DOC. PRINCIPAL: ITP-03 Inst. de trabajo

Actividades y control del proceso en triveneta.

PRODUCCION, TIEMPOS, | PAciNa:zDES

FECHA:

PAROS Y VARIABLES PREPARADO POR:  Antonio Arreaga Pérez
REVISADO POR:

DEL PROCESO APROBADO POR:

INFORME DE PRODUCCION TIEMPOS,PAROS Y VARIABLES DEL PROCESO

Prensa AREA PRENSAS Tamafio Troquel

N PRODUCTO Hora Inicio | Hora Final Orden Produccién
1 M-

2 M-

3 M-

4 M-

5 M-
Fecha de Produccién Horas Programadas Tumo | D | N

TIEMPOS DE PARO PROGRAMADOS

Inicio | Final | Cédigo | Horas | Min. Mecanico Inicio | Final | Codigo | Horas | Min. Mecanico

TIEMPOS DE PAROS

Inicio Final | Cédigo | Horas | Min Mecanico

NOTA:  Si ocurre un pare que no esta en el manual, anotar atras de esta pagina la explicacion de lo ocumido.
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Continuacion tabla V.

ANEXO
B

INFORME DE
PRODUCCION, TIEMPOS,
PAROS Y VARIABLES

DEL PROCESO

DOC. PRINCIPAL: ITP-03 Inst. de trabajo
Actividades y control del proceso en triveneta.
PAGINA: 3 DE 5

FECHA:

PREPARADO POR: Antonio Arreaga Pérez
REVISADO POR:
APROBADO POR:

PRODUCTO TERMINADO

UNIDADES PRODUCIDAS DESPERDICIO

Producto 1

Producto 2

Producto 3

Producto 4

Producto &

REPORTE PAROS NO ENCONTRADOS EN EL MANUAL

A
B
C
D
E
CONTROL DE VARIABLES DEL PROCESO DE TROQUELADO
RANGO DE VELOCIDAD MIN MAX
RANGO DE PRESION MIN MAX
N HORA VELOCIDAD |PRESION| RESPONSABLE RAZON Vo.Bo. Supendsor
1
2
3
4
5
6

Al inicio del tumo colocar los datos minimos y maximos permitidos segun tablas de rangos.
 Tomar datos cada 3 horas o cuando haya variaciones.
El mécanico es el (nico autorizado para realizar cambios.

ENCARG

Si hay variaciones anotar razén y responsable.

ADOS

Operador:

Firma

Supendsor:

Firma
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Continuacion tabla V.

ANEXO
C

DOC. PRINCIPAL: ITP-03 Inst. de trabajo
Actividades y control del proceso en triveneta.

CONTROL CAJAS PAGINA: 4 DE 5
PROCESADAS PREPARADO POR:  Antonio Arreaga Pérez

REVISADO POR:

APROBADO POR:

CONTROL CAJAS PROCESADAS

FECHA: | | |

PRODUCTO:
O/PRODUCCION: [PAIS: [
CANT A PRODUCIR:
# CAJA HORA # CAJA HORA # CAJA HORA # CAJA HORA
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Continuacion tabla V.

ANEXO
D

DOC. PRINCIPAL: ITP-03 Inst. de trabajo
Actividades y control del proceso en triveneta.

TARJETA DE PAGINA: 5 DE &

FECHA:

IDENTIFICACION DEL PREPARADO POR:  Antonio Arreaga Pérez

REVISADO POR:

PRODUCTO APROBADO POR:

( HOJA DE IDENTIFICACION DE PRODUCTO \
PRODUCTO:

CODIGO PROD. MAQUINA

ORDEN DE PRODUCCION: NUMERO DE FARDO (s)

CLIENTE: PAIS:

OPERACION: CANTIDAD:

OBSERVACIONES:

\ NOMEBRE DEL OPERADOR

Fuente: elaboracion propia.
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3.5. Proceso productivo

El proceso productivo en el area de manufactura inicia con la
programacion de la produccion semanal, basada en presupuestos de ventas,
inventarios de materia prima e insumos, realizada en la jefatura del area,
documento que es desplegado al nivel de supervision quien se encargara de
dirigir y controlar para que luego los responsables de proceso en el piso de
planta ejecuten dicho programa, dandole el debido seguimiento conforme a los

procedimientos e instrucciones de trabajo.

De acuerdo con la descripcion tanto de las actividades como del proceso
detallados en el capitulo anterior, se construyeron los respectivos diagramas de
operaciones, flujo y recorrido. En este caso especifico del proceso de
produccion del area de manufactura, luego del analisis respectivo, se definié de
acuerdo con las necesidades internas, trabajar con ritmos de produccion
definidos con base en velocidades y lotes normales de lamina, debido a que los
procesos se realizan en linea; al principio, como entrada de proceso se tiene el
numero de laminas; en el primer proceso se convierte a unidades y como salida
del proceso se tiene unidades dependiendo del producto y numero de cuchillas
del troquel; por ende si se trabajara con base en unidades, se basaria en

millones de unidades y los tiempos de operacién en milisegundos.

Es por ello que, contando con velocidades predeterminadas por producto
y herramienta, lotes normales de lamina definidos de esta forma desde el
proceso anterior, que es el departamento de litografia, se definen ritmos de

produccion especificados en cada diagrama.
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3.5.1. Diagramas de operaciones

Para documentar el proceso productivo inicialmente se realizan los

diagramas de operaciones para betunes, latitas y pilas secas.

Figura 6. Diagrama de operaciones tapa betunes

-
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Producto: Tapa Betunes 115 ml. Elaborado por:  Antonio Arreaga Pérez

Fecha: Area: Manufactura

\

Fardo ldmina impresa

2 min. Colocacidn de fardo

3 min. Alineacién de fardo

Lubricante

Lubricacién de ldamina
en alimentador

Corte, embutido,

Esta seccion del proceso se trabaja en estampado y rebordeado

linea a un ritmo de produccién de 154
unidades por minuto. <
Se calcula con base en un lote de 900

laminas equivalente a 44,100 unidades.

NA 286 min.

Inspeccién en banda
rayaduras, golpes, etc.

Cajas

Apilado de cajas

Muestreo, control de
45 min.

calidad
—
30 min. Pesado
Se empaca el lote completo luego de .
aprobado por control de calidad. 25min/ < 15 min. Comparado
tarima, 3 tarimas

30 min. Sellado y rotulado

5 min. Ingreso al sistema

OOHOHOEEEHG-

EVENTO NUMERO| TIEMPO min. 416 min.
Operaciones 7 281.5
Inspecciones 4 134.5
Total 11 416

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 7.

Diagrama de operaciones fondo betunes

7
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Producto:  Fondo Betunes 115ml.  Elaborado por: Antonio Arreaga Pérez
Fecha: Area: Manufactura
\,
Fardo ldmina impresa
2 min. Colocacién de fardo
3 min. 1 Alineacion de fardo
Lubricante I
( Lubricacién de lamina
en alimentador
Corte, embutido y
estampado
NA 255 min.
Esta seccion del proceso se trabaja en Doblado y rebordeado
linea a un ritmo de produccién de 154
unidades por minuto. <
Se calcula con base en un lote de 800 Remachado de mariposa
laminas equivalente a 39,200 unidades. S B posay
aplicacion de barniz
2 Inspeccién de mariposa,
rayaduras, golpes, etc.
Cajas I
Apilado de cajas
~—
. Muestreo, control de
45 min. 3 calidad
o
40 min. Pesado
Se empaca el lote completo luego de
aprobado por control de calidad. 25min/ < 20 min. 4 Comparado
tarima, 4 tarimas
40 min. ° Sellado y rotulado
—
5 min. ° Ingreso al sistema
EVENTO NUMERO| TIEMPO min.
Operaciones 9 299.5
Inspecciones 4 110.5 410 min.
Total 13 410

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 8.

Diagrama de operaciones tapa latitas

7
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Producto:  Tapa Latitas 18 ml. Elaborado por: Antonio Arreaga Pérez

Fecha: Area: Manufactura

\

—
Esta seccion del proceso se trabaja en
linea a un ritmo de produccién de 185 NA
unidades por minuto. <
Se calcula con base en un lote de 400
laminas de 252 unidades equivalente a
100,800 unidades.

[

—
Se empaca el lote completo luego de
aprobado por control de calidad. 25min/ <
tarima, 1 tarimas

[

EVENTO NUMERO| TIEMPO min.

Operaciones 7 435.75
Inspecciones 4 189.25
Total 11 625

Fardo lamina impresa

2 min.

3 min.

Lubricante

545 min.

Cajas

45 min.

10 min.

5 min.

10 min.

5 min.

625 min.

OOHOHOHEOOEE

Colocacion de fardo

Alineacién de fardo

Lubricacion de lamina
en alimentador

Corte, embutido,
estampado y rebordeado

Inspeccién en banda
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas

Muestreo, control de
calidad

Pesado

Comparado

Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 9.

Diagrama de operaciones fondo latitas

7
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Producto:  Fondo Latitas 18 ml. Elaborado por: Antonio Arreaga Pérez
Fecha: Area: Manufactura
\,
Fardo ldmina impresa
2 min. @ Colocacion de fardo
3 min. 1 Alineacién de fardo
Lubricante |
Lubricacién de ldmina
en alimentador
Corte, embutido y
estampado
Esta seccion del proceso se trabaja en
linea a un ritmo de produccién de 720
unidades por minuto. < NA 240 min. Doblado y rebordeado
Se calcula con base en un lote de 800
laminas de 216 unidades equivalente a
172,800 unidades.
2 Inspeccién en banda
rayaduras, golpes, etc.
Cajas |
Apilado de cajas
A\
. Muestreo, control de
45 min. 3 calidad
—
30 min. Pesado
Se empaca el lote completo luego de .
aprobado por control de calidad. 25min/ < 15 min. 4 Comparado
tarima, 3 tarimas
30 min. ° Sellado y rotulado
(-
5 min. ° Ingreso al sistema
EVENTO NUMERO| TIEMPO min.
Operaciones 8 259
Inspecciones 4 111 370 min.
Total 12 370

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 10.

Diagrama de operaciones placa troquelada

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Placa Troquelada 2Lp

Producto:
Fecha:

Elaborado por:
Area:

Antonio Arreaga Pérez
Manufactura

Esta seccion del proceso se trabaja en
linea a un ritmo de produccién de 720

unidades por minuto.

Se calcula con base en un lote de 900
ldminas de 112 unidades equivalente a

100,800 unidades.

EVENTO NUMERO| TIEMPO min.
Operaciones 7 129
Inspecciones 3 36
Total 10 165

Fardo ldmina impresa

2 min.

3 min.

Lubricante

NA 140 min.

Cajas de madera

5 min.

10 min.

5 min.

165 min.

OOHOHEOEEH

Colocacioén de fardo

Alineacion de fardo

Lubricacién de [amina
en alimentador

Corte

Apilado de placas

Inspeccién de defectos

Apilado de placas en caja
madera

Muestreo, control de
calidad

Flejado y rotulado de
tarima (10 cajas)

Ingreso al sistema

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 11. Diagrama de operaciones tapa pila seca

7

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Antonio Arreaga Pérez

Producto: Tapa Pila Seca 2Lp

E!aborado por:

Fecha: Area: Manufactura
\.
Bobina
5 min. 1 Inspeccién de bobina
Colocacién de bobina
en alimentador
—
Lubricacién de lamina
en alimentador
Esta seccion del proceso se trabaja a un
ritmo de producciéon de 1600 unidades
por minuto. . Corte, embutido y
Se calcula con base en un lote de 50 < NA 312 min. estampado
cajas de 20,000 unidades, equivalente a .
' Cajas
500,000 unidades
Llenado y apilado de cajas
N
. 2 Muestreo, control de
45 min. calidad
—
10 min. Pesado
< 5 min. 3 Comparado
Se empaca el lote completo luego de
aprobado por control de calidad. 25min/
tarima, 1tarima
10 min. Sellado y rotulado
N~
5 min. @ Ingreso al sistema
EVENTO NUMERO| TIEMPO min.
Operaciones 7 347
Inspecciones 3 55
Total 10 402 402 min.

Fuente: elaboracion propia.
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3.5.2. Diagramas de flujo

A continuacién se presentan los diagramas de flujo del proceso para

betunes, latitas y pilas secas.

Figura 12. Diagrama de flujo tapa betunes

e
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Producto: Tapa Betunes 115 ml. Elaborado por: Antonio Arreaga Pérez

Fecha: Area: Manufactura

\

Bodega laminas
impresas

Traslado ldminas a drea

15m. 3 min.
de prensa

Preparacién de linea 'y

10 min. hoja de arranque

Colocacién y alineacion

5 min. de fardo

Lubricacién de ldamina
en alimentador

Corte, embutido,
estampado y rebordeado

Esta seccion del proceso se trabaja en
linea a un ritmo de produccién de 154
unidades por minuto. < 4 m. 286 min.
Se calcula con base en un lote de 900

laminas equivalente a 44,100 unidades.

Banda transportadora a
contadores y cajas

Inspeccién en banda
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas

Traslado de tarima (25 cajas) a

21m. 1 min. .
4rea de muestreo

Muestreo, control de

45 min. calidad

6m. 1 min. Traslado drea de empaque

O HE OO O]
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Continuacion figura 12.

45 min.
Se empaca el lote completo luego de
aprobado por control de calidad. 25min/
tarima, 3 tarimas

30 min.

5 min.
4min/tarima, 3 tarimas 18 m. 12 min.

EVENTO NUMERO [DISTANCIA m.| TIEMPO min.

Operaciones 5 - 206.6
Inspecciones 2 - 102.2
Combinadas 2 - 50
Transporte 5 64 74.2
Demora 1 - 10
Total 15 64 443

N

GEOOEO

Pesado y comparado

Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

Transporte a
almacenamiento

Bodega producto
terminado

minutos (7.4 horas)

En este proceso se tomd como base un lote normal de 900 ldminas equivalentes a
44,100 unidades. En el drea de prensa troqueladora el proceso es continuo a un
ritmo de 154 u/min. El tiempo total ideal del proceso de este lote es de 443

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 13. Diagrama de flujo fondo betunes

y
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Producto: ~ Fondo Betunes 115ml.  Elaborado por:  Antonio Arreaga Pérez

Fecha: Area: Manufactura

\

Almacenamiento
laminas impresas

Traslado ldminas a drea

30m. 3 min.
de prensa

Preparacion de lineay

30 min. hoja de arranque

Colocacién y alineacién

5 min. de fardo

Lubricacién de lamina
en alimentador

Corte, embutido y
estampado

Traslado a Swangreen;
volteo de fondo

Doblado y rebordeado

Esta seccion del proceso se trabaja en
linea a un ritmo de produccién de 154
unidades por minuto. 15m. 255 min.
Se calcula con base en un lote de 800

ldminas equivalente a 39,200 unidades.

Elevacién a carrileras de
remachadoras

Remachado de mariposa y
aplicacion de barniz

Banda transportadora a
contadores y cajas

Inspeccion de mariposa,
rayaduras, golpes, etc.

w
OO O-O{H ]

Apilado de cajas

Traslado de tarima (25 cajas) a

6m. 1 min. .
érea de muestreo
. Muestreo, control de
45 min. calidad

G~
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Continuacién figura 13.

6m. 1 min.

60 min.
Se empaca el lote completo luego de
aprobado por control de calidad. 25min/
tarima, 4 tarimas

40 min.

5 min.
4min/tarima, 4 tarimas 25 m. 16 min.

EVENTO NUMERO [DISTANCIA m.| TIEMPO min.

Operaciones 7 - 186.67
Inspecciones 2 - 73.33
Combinadas 2 - 65
Transporte 7 82 106
Demora 1 - 30
Total 19 82 461

NS ORORORNIO

Traslado area de empaque

Pesado y comparado

Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

Transporte a bodega de
producto terminado

Bodega producto
terminado

En este proceso se tomd como base un lote de 800 laminas equivalentes a 39,200
unidades. En el area de prensa troqueladora, dobladora, rebordeadoray
remachado el proceso es continuo a un ritmo de 154 u/min. El tiempo total ideal
del proceso de este lote es de 461 minutos (7.7 horas)

Fuente: elaboracion propia.

66




Figura 14.

Diagrama de flujo tapa latitas

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Producto:
Fecha:

Tapa Latitas 18 ml.

Elaborado por:

Area:

Antonio Arreaga Pérez

Manufactura

Esta seccion del proceso se trabaja en
linea a un ritmo de produccién de 185
unidades por minuto.

Se calcula con base en un lote de 400
ldminas de 252 unidades equivalente a
100,800 unidades.

40 m. 3 min.

10 min.

5 min.

12m. 1 min.

45 min.

6m. 1 min.

545 min.

OLH L O RO O

Bodega laminas
impresas

Traslado ldminas a drea
de prensa

Preparacion de lineay
hoja de arranque

Colocacion y alineacion
de fardo

Lubricacion de ldmina
en alimentador

Corte, embutido,
estampado y rebordeado

Banda transportadora a
contadores y cajas

Inspeccién en banda
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas

Traslado de tarima (25 cajas) a
drea de muestreo

Muestreo, control de
calidad

Traslado area de empaque
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Continuacion figura 14.

15 min. Pesado y comparado
Se empaca el lote completo luego de
aprobado por control de calidad. 25min/
tarima, 1 tarimas

10 min. Sellado y rotulado

5 min. Ingreso al sistema
4min/tarima, 1 tarimas 8 m. 4 min. Transporte a

almacenamiento

Bodega producto
terminado

SRR OO ORO0

EVENTO NUMERO|DISTANCIA m.| TIEMPO min.
Operaciones 5 - 342
Inspecciones 2 - 154
Combinadas 2 - 20
Transporte 5 69 118
Demora 1 - 10
Total 15 69 644

En este proceso se tomd como base un lote de 400 [dminas de 252 unidades
equivalentes a 100,800 unidades. En el drea de prensa troqueladora el proceso
es continuo a un ritmo de 185 u/min. El tiempo total ideal del proceso de este lote
es de 644 minutos (10.7 horas)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 15. Diagrama de flujo fondo latitas

7

Producto:

Fecha:
\

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Elaborado por:

Fondo Latitas 18 ml.

Area:

Manufactura

Antonio Arreaga Pérez

Esta seccion del proceso se trabaja en
linea a un ritmo de produccion de 720
unidades por minuto.

Se calcula con base en un lote de 800
ldminas de 216 unidades equivalente a
172,800 unidades.

Proceso continuo conforme sale cada
tarima.

30m.

1

6m.

3 min.

20 min.

5 min.

240 min.

45 min.

1 min.

OLE O OO O]

Bodega de
ldmina impresa

Traslado laminas a area
de prensa

Preparacion de lineay
hoja de arranque

Colocacion y alineacién de
fardo en alimentador de
prensa

Lubricacion de lamina
en alimentador

Corte, embutido y
estampado

Traslado a Swangren

Doblado y rebordeado

Banda transportadora a
contadores y cajas

Inspeccion en banda
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas

Muestreo, control de
calidad

Traslado area de empaque
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Continuacion figura 15.

45 min.
Se empaca el lote completo luego de
aprobado por control de calidad. 25min/
tarima, 3 tarimas

30 min.

5 min.
4min/tarima, 3 tarimas 36 m. 12 min.

EVENTO NUMERO|DISTANCIA m.| TIEMPO min.

Operaciones 6 - 172.1
Inspecciones 2 - 79.3
Combinadas 2 - 50
Transporte 5 80 84.6
Demora 1 - 20
Total 16 80 406

Pesado y comparado

Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

Transporte a bodega de
producto terminado

Bodega producto
terminado

En este proceso se tomd como base un lote de 800 laminas de 216 unidades
equivalentes a 172,800 unidades. En el drea de prensa troqueladora, dobladora 'y
rebordeadora el proceso es continuo a un ritmo de 720 u/min. El tiempo total ideal del
proceso de este lote es de 406 minutos (6.8 horas)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 16. Diagrama de flujo placa troquelada

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Producto:  Placa Troquelada 2Lp Elaborado por: Antonio Arreaga Pérez
Fecha: Area: Manufactura
\

Bodega laminas
impresas

Traslado ldminas a drea

30m. 3 min.
de prensa

Preparacion de lineay

10 min. hoja de arranque

Colocacion y alineacién
de fardo

Lubricacién de ldmina
en alimentador

Esta seccion del proceso se trabaja en Corte
linea a un ritmo de produccion de 720
unidades por minuto. < 2m. 140 min.
Se calcula con base en un lote de 900
laminas de 112 unidades equivalente a
100,800 unidades.

Banda transportadora a
apilador de placas

Apilado de placas

Apilado en caja madera e
inspeccién de defectos

Muestreo, control de

5 min.

EVENTO  |NUMERO|DISTANCIA m.| TIEMPO min. calidad
Operaciones 5 - 85
Inspet':CIones 1 ~ 5 10 min Flejado y rotulado de
Combinadas 2 - 46.7 : tarima (10 cajas)
Transporte 3 72 31.3
Demora 1 - 10
Total 12 72 178 5 min. Ingreso al sistema

40 m. 5 min. Transporte a

almacenamiento

Bodega producto
terminado

THOOHBO OO

En este proceso se tomé como base un lote de 900 Iaminas de 112 unidades equivalentes a 100,800
unidades. En el area de corte y apilado, el proceso es continuo, a un ritmo de 720 u/min. El tiempo total
ideal del proceso de este lote es de 178 minutos (3 horas)

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 17.

Diagrama de flujo tapa pila seca

7
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
Producto: Tapa Pila Seca 2Lp Elaborado por: Antonio Arreaga Pérez
Fecha: Area: Manufactura
\,
Bodega materia prima
30m. 3 min. Traslado bobina a drea
de prensa
Preparacion de
15 min. 1 maquina y hoja de
arranque
. / Colocacién de bobina
15 min. 1 .
\ / en alimentador
—
Lubricacién de ldmina
en alimentador
Esta seccion del proceso se trabaja a un
ritmo de produccién de 1600 unidades
por minuto. . Corte, embutido y
Se calcula con base en un lote de 50 < 312 min. estampado
cajas de 20,000 unidades, equivalente a
500,000 unidades
Llenado y apilado de cajas
—
. 1 Muestreo, control de
45 min. calidad
6m. 1 min. |#€> Traslado drea de empaque
15 min. 2 Pesado y comparado
Se empaca el lote completo luego de
aprobado por control de calidad. 25min/
tarima, 1tarima
10 min. Sellado y rotulado
5 min. @ Ingreso al sistema
4min/tarima, 2 tarimas 12 m. 4 min. Transporte a
almacenamiento
EVENTO NUMERO |DISTANCIA m.| TIEMPO min.
Operaciones 5 - 327 Bodega producto
Inspecciones 1 - 45 terminado
Combinadas 2 - 30
Transporte 3 48 8
Demora 1 - 15
Total 12 48 425

Fuente: elaboracion propia.
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3.5.3. Diagramas de recorrido

Luego de construir los diagramas de flujo y recorrido estos son

esquematizados en los siguientes diagramas de recorrido.

Figura 18. Diagrama de recorrido betunes

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO
L Producto: Tapa y Fondo Betunes 115ml. Elaborado por: Antonio Arreaga N
1000 Fecha: Area: Manufactura o
e I O
o VA Y o [
LAMINA IMPRESA
Y v O []
Y| A O L
|| A L]
Y v O L
Y| A O L
I O []
L 00 L [ Ll
AREA DE PRENSAS
[m] [m] (] (]
i f i
2 o 3 o il
=
I I | S P | (] (]
MUESTREO
HNA%
CORRUGADDS DD BPT

Fuente: elaboracion propia.
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Antonio Arreaga

Manufactura

Elaborado por:
,_t\

Area:

Diagrama de recorrido latitas

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO

Figura 19.
Tapa y Fondo Latitas 18ml.

LAMINA IMPRESA

Producto:
Fecha:
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Fuente: elaboracion propia.
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Diagrama de recorrido pilas secas

Figura 20.

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO

Tapa y Placa Troquelada Pilas.

Antonio Arreaga

Manufactura

Elaborado por:

Area:

Producto:
Fecha:
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Fuente: elaboracion propia.
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4. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO
ADMINISTRATIVO DEL AREA DE MANUFACTURA

La propuesta de mejoramiento administrativo en el area se basa en la
redistribucién de funciones, ya que actualmente hay dos puestos enfocados a la
direccion y control del departamento; con la creacion, control y seguimiento de
variables del proceso, se limitan las actividades del asistente técnico del area al
control de indicadores y reportes de produccién; con lo que surge la necesidad
de crear un nuevo puesto que fortalezca la supervisidon, ejecucion y
cumplimiento de la programacién de produccion, como enlace entre la jefatura

del area y la fuerza productiva en piso de planta.
4.1. Estructura organizacional

Actualmente el area administrativa de manufactura esta organizada como
se muestra en la figura 21, en la que es importante mencionar que los
supervisores de proceso desarrollan actividades operativas; son trabajadores
que por el tiempo y la experiencia en la empresa, han sido seleccionados del

mismo grupo operativo.
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Figura 21. Organigrama actual

Jefe de

manufactura

—'Asistente técnico |

Supervisor
proceso betunes

Supervisor
proceso pilas

Supervisor
proceso latitas

Fuente: elaboracion propia.

En la figura 22 se muestra el organigrama propuesto para el area
especifica; mas que agregar unicamente un puesto, es una reorganizacion
integral de las funciones, como resultado de necesidades especificas vy
requerimientos de la misma empresa.

Figura 22. Organigrama propuesto

Jefe de

manufactura

—IAsistente técnico

Supervisor general

manufa

ctura

Supervisor

proceso betunes

Supervisor
proceso pilas

Supervisor

proceso latitas

Fuente: elaboracion propia.
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Dando como resultado una jefatura de area enfocada a la planificacion
de produccion y al cumplimiento de los objetivos del area, y un supervisor
general enfocado al cumplimiento de dicha planificacion especifica en piso de
planta, asi como del control de personal. Ambos apoyados en informacion,

reportes y resultados generados por el asistente técnico.
4.2, Descripcion de puestos y funciones

Los puestos del area fueron analizados para su posterior redistribucion
de funciones y generar una descripcion de cada puesto de manufactura, donde

ademas de priorizar las funciones, se determina su informacién general basada

en normas y requerimientos internos de la empresa.
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4.21. Jefe de manufactura

En la siguiente tabla se detalla la descripcion de este puesto segun

formato establecido por la empresa.

Tabla VI. Descripciéon de puesto jefe de manufactura

DATOS INFORMATIVOS DE LA POSICION

1. Denominacién formal del cargo: [ Jefe de Manufactura

2. Departamento: [Producci()n ] 3. Area:

[ Manufactura

4. No. de ocupantes: ’

5. Nombre del cargo supervisor directo: [ Gerente de Produccion

6. Nombre de los cargos que SUperV'Sa[ Supervisor General y Asistente Técnico

7. Proposito principal del puesto:

[ Planifica y dirige la produccién con base en el presupuesto de ventas.

J

8. Nivel académico: Basico Diversificado Técnico Universitario X Otro

‘e . ~N
especifique: Universitario, Ingeniero Industrial, Mecanico, Mecénico
g
Industrial o Quimico Industrial.
J
9. Tiempo de experiencia: [ 2 afios ]

10. Tipo de experiencia: [ En puesto similar.

J

11.Funciones desempenadas (funciones especificas que la persona debe
haber desempefiado en puestos anteriores):

Planeacion de produccion

Manejo de personal

P

[ Normas de calidad
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Continuacion tabla VI.

FUNCIONES ESPECIFICAS JEFE DE MANUFACTURA

Orden | Las funciones desempefiadas en la posicion por orden de importancia
A | Analiza los resultados de produccion
B |Analiza los resultados generados por el reporte de OEE para verificar el
cumplimiento de metas establecidas
C |Elabora las medidas correctivas necesarias con base en el andlisis de los
resultados de produccion
D |Elabora el plan de produccion con base en el presupuesto, objetivos y metas
E |Prepara los planes de accién para implementar las acciones correctivas
F | Atiende auditorias internas y externas que se realizan en su area
G | Coordina los periodos de trabajo de mantenimiento preventivo a realizarse en
su area, con el jefe de dicho departamento
H | Evalua la necesidad de trabajar horas extras conjuntamente con el Gerente de
Planta
I Planifica conjuntamente con el jefe de litografia, los planes de produccién de
ambas areas
J | Verifica que se realicen todas las actividades de mejora necesarias para
cumplir con el OEE general del area de manufactura
K | Fija los objetivos de mejora de su area
L |Implementa de acuerdo con la gerencia de planta, las acciones necesarias
para cumplir con los objetivos de la compania
M | Evalua constantemente las atribuciones del personal directamente a su cargo
N | Verifica que su personal cumpla con las politicas, normas y procedimientos
establecidos en la empresa
N |Participa en auditorias de calidad internas
O | Aprueba la contratacién de personal de su area
P | Traslada a todo el personal del area los requerimientos de produccion
Q | Autoriza turnos de trabajo del drea de Manufactura
R |Promueve el desarrollo interno y externo de su personal a través de la
capacitacion
S | Verifica diariamente los inventarios de producto en proceso y producto
terminado
T | Verifica el cumplimiento del programa de induccién del personal de nuevo
ingreso
U |Informa a la Gerencia de Planta de todas las actividades y resultados del
departamento de Manufactura
V | Verifica el cumplimiento del plan de capacitaciéon anual de su personal
W | Autoriza permisos cuando es requerido por el supervisor general

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.2. Supervisor general

En la siguiente tabla se detalla la descripcion de este puesto segun

formato establecido por la empresa.

Tabla VIl. Descripcidon de puesto supervisor general

DATOS INFORMATIVOS DE LA POSICION

—

Denominacion formal del cargo: [ Supervisor General de Manufactura

N

Departamento: [ Produccion ] 3. Area:

[ Manufactura

4. No. de ocupantes: ’

5. Nombre del cargo supervisor directo: [ Jefe de Manufactura

»

Supervisores de Proceso, Abastecedor de

. Nombre de los cargos que supervisa:
Insumos, Encargado de Empaque.

~

. Propésito principal del puesto:

Supervisa el cumplimiento de la programacion de produccion de acuerdo a los
procedimientos v normas establecidas.

8. Nivel académico: Basico Diversificado Técnico Universitario X Otro
especifique:

Ultimos dos afios de Ingenieria Industrial, Mecanica, Mecanica Industrial o Quimica Industrial. Si el puesto se obtiene por
promocion interna, se tendra en cuenta los afios laborados en la empresa y su desempefio laboral.

9. Tiempo de experiencia: [ 2 afios ]

10. Tipo de experiencia:[ En puesto similar.

11. Funciones desempefadas (funciones especificas que la persona debe
haber desempefado en puestos anteriores):

Manejo de personal en area productiva
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Continuacion tabla VII.

FUNCIONES ESPECIFICAS SUPERVISOR GENERAL

Orden |Las funciones desempefiadas en la posicion por orden de importancia

A |Realiza la programacion especifica del personal en sus areas de
trabajo

B | Colabora durante las pruebas de nuevos productos

C |Implementa procedimientos e instrucciones de trabajo del area

D Elabora procedimientos e instrucciones de trabajo del area

E Realiza los analisis necesarios para controlar el proceso

F Implementa las acciones para mejorar el proceso productivo

G Implementa las acciones correctivas de su area, resultantes de
auditorias internas o reclamos

H Revisa el inventario diario del producto en proceso y en revision e
informa al Jefe de Manufactura

I Supervisa que su personal cumpla con las normas de calidad

J Supervisa que su personal cumpla con las Buenas practicas de
manufactura

K |Supervisa que su personal cumpla con las normas de Seguridad
Industrial

L Evalua constantemente el desempefio del personal directamente a su
cargo

M | Colabora activamente en alcanzar los objetivos de la compafiia

N Participa en los proyectos del area de Manufactura

N Elabora planes de accién para el mejoramiento y la calidad de la
operacion

O |Traslada programas para el cumplimiento del plan de produccion

P |Provee a su personal de todos los materiales e insumos necesarios
para realizar su trabajo

Q |Autoriza permisos del personal del area, debiendo solicitar la

aprobacion del Jefe de Manufactura en casos especiales

R | Verifica que se realicen los mantenimientos preventivos programados
al area, de acuerdo con el programa establecido

S |Verifica que el personal de nuevo ingreso reciba la induccién al
departamento y al puestos, necesaria para realizar su labor

T |Realiza las listas de distribucion de los documentos del sistema de

calidad que sea necesario tener impresos en el area de manufactura

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.3. Asistente técnico

En la siguiente tabla se detalla la descripcidn de este puesto segun

formato establecido por la empresa.

Tabla VIIl.  Descripcion de puesto asistente técnico

DATOS INFORMATIVOS DE LA POSICION

—

Denominacion formal del cargo: [ Asistente Técnico

N

Departamento: [ Produccién ] 3. Area:

[ Manufactura

4. No. de ocupantes:

5. Nombre del cargo supervisor directo: [ Jefe de Manufactura

J U

6. Nombre de los cargos que supervisa: [ Ninguno

~

. Propdsito principal del puesto:

Estructura, analiza y registra la informacion del area, generando datos que sirven para la toma de
decisiones, y participa en el seguimiento y ejecucion de actividades de mejora.

8. Nivel académico: Basico Diversificado Técnico Universitario X Otro
especifique:

Ultimos dos afios de Ingenieria Industrial, Mecénica, Mecénica Industrial. Si el puesto se obtiene por promoci6n interna,
se tendra en cuenta los afios laborados en la empresa y su desempeiio laboral.

9. Tiempo de experiencia: [ 1 afio ]

10. Tipo de experiencia: [ En procesos de manufactura o en administracion

11. Funciones desempenadas (funciones especificas que la persona debe
haber desempefiado en puestos anteriores):

[ Uso y aplicacion de paquetes de computacion.
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Continuacion tabla VIII.

FUNCIONES ESPECIFICAS ASISTENTE TECNICO

Orden | Las funciones desempefiadas en la posicion por orden de importancia

A | Analiza resultados diarios de OEE

B |Colabora en el seguimiento de los planes de accién para el
cumplimiento de las acciones correctivas o preventivas
correspondientes al area

C | Elabora el reporte diario de produccion

D |Realiza resumenes analiticos mensuales del OEE

E | Monitorea el cumplimiento de variables criticas del proceso

F | Realiza resumen mensual de control de variables del proceso

G |Elabora documentos concernientes al area (procedimientos,
instrucciones de trabajo)

H | Colabora con la capacitacion del personal del area

I Distribuye reporte diario de produccién a las personas involucradas en
el proceso

J Elabora presentaciones que reflejen los resultados alcanzados, asi
como también las causas de los diferentes problemas; acciones
correctivas.

K |Elabora el programa de calibracion de equipo de inspeccion, medicion y
ensayo del area de manufactura

L |Elabora planes de accién para control de variables y proceso

M | Colabora con el personal de manufactura en la solucion de problemas
de produccién, en ausencia del supervisor general

N |Colabora en el proceso de induccion del personal del area de
Manufactura

N |Asegura que el equipo que maneja cada persona esté incluido en su

tarjeta de responsabilidad

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

En este documento se establece el control del proceso en el area de
manufactura con la implementacion, cumplimiento y seguimiento de las

instrucciones de trabajo sobre el control de variables de troquelado.

Las variables del proceso de troquelado en el area de manufactura son:
la velocidad de troquelado, la presion en la almohadilla sufridera y

lubricacion de la lamina.

La variabilidad y falta de control en las variables del proceso de

troquelado incide directamente en la calidad del producto.

Se incluye en la documentacion del area de manufactura la descripcion
del proceso de elaboracién de todos los productos, diagramas de

operaciones, flujo y recorrido del proceso.

La redistribucion de las funciones en el area administrativa fortalece la
supervision, ejecucién y cumplimiento de la programacion de produccion,
como enlace entre la jefatura del area y el personal operativo en piso de

planta.
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RECOMENDACIONES

Registrar el seguimiento de las variables del proceso para fortalecer la
informacion en la jefatura del area de manufactura y generar mejoras

debidamente documentadas como respaldo al proceso de produccion.

La distribucién y capacitacion continua en area de manufactura sobre el
control del proceso por medio de las instrucciones de trabajo, determina

el cumplimiento de este.

Los cambios en las especificaciones de la materia prima requieren de la

actualizacion de los valores de las variables controladas.

En la propuesta de mejoramiento administrativo del area de manufactura
por medio de la descripcion de puestos y funciones, evidencia la

necesidad de incluir un supervisor general del area de manufactura.
El asistente técnico del area de manufactura sera el responsable del

seguimiento y registro de las variables del proceso de troquelado, para la

generacion de los reportes respectivos.
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Anexo 1.

ANEXOS

PP-01 Arranque de linea en produccion

PROCEDIMIENTO
PP - 01

PROCEDIMIENTO DE :‘:3::;:“: 1DE2
ARRANQUE DE LA SUSTITUYE:

LINEA DE
MANUFACTURA

PREPARADO POR:
REVISADO POR:
APROBADO POR:

PROPQOSITO: Asegurar que las lineas de manufactura inicien la
produccién bajo parametros establecidos.
ALCANCE: Este procedimiento se debe seguir para arrancar cualquier
linea de produccion del area de manufactura.
5 DOCUMENTOS
RESPONSABLE DESCRIPCION DEL PROCESO DE SOPORTE
Supervisorde J1. Antes de iniciar la produccion llenar todos los incisos acerca Anexo No. 1

Manufactura o
Lider de Linea

Supervisor de
Manufactura o
Lider de Linea y
Supervisor de
Calidad

Mecanico

Supervisor de
Manufactura

Supervisor de
Manufactura o
Lider de Linea y
Supervisor de
Calidad

del producto que se va a fabricar, que se le piden en la hoja de
arranque.

2. El Supervisor de Manufactura o Lider de Linea debe evaluar
las dimensiones del producto y el Supervisor de Calidad
verificar los resultados, anotando ambos los resultados en la
hoja de arranque.

3. Si el producto no estd dentro de las especificaciones
(medidas, pruebas de segundas operaciones, fuga, ajuste, etc)
el mecanico debera de hacer los arreglos necesarios para que el
producto esté dentro de las mismas antes de iniciar a trabajar.
Es potestad del Supervisor de Manufactura arrancar con el
producto fuera de especificaciones siempre y cuando se siga el
procedimiento para producto no conforme (PC-05).

4. Si no es posible que la inspeccion la realicen los dos
supervisores, la misma podra hacerse por el Supervisor de
Manufactura o el Lider de Linea. Y posteriormente el Supervisor
de Calidad verificara que la misma se realizd satisfactoriamente,
completando todos los incisos de la hoja de arranque.

6. La hoja de arrangue debe ser completada con palabras
completas SI, NO, o N/A (no aplica); no esta permitido utilizar
cheques, y se debe seguir la instruccion de trabajo de como
completar los registros de calidad.

Planos Vigentes
de los Productos.
Hoja de Arranque

PC-05

ITC - 01
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Continuacion anexo 1.

PROCEDIMIENTO
PP - 01

PROCEDIMIENTO DE | PAciha: 2DE2

REVISION:

ARRANQUE DE LA SUSTITUYE:

FECHA:

LINEA DE PREPARADO POR:

REVISADO POR:

MANUFACTURA APROBADO POR:

7. Al final del reporte, las personas que realizaron la inspeccion
deberan colocar su nombre.

8. Si se cambia de producto, la orden de produccién, o se
suspende la misma por mas de un turno, es necesario llenar una
nueva hoja de arranque y completar todos los incisos.

9. Cuando el operador detecta un defecto, debera de parar la
maquina e inspeccionar la caja en produccion y las dos cajas
anteriores al paro.

Asistente de J10. Todas las hojas de arranque seran guardadas por el Sobres de
Control de Supervisor de Manufactura y debera de entregarlas todos los Ordenes de
Calidad lunes de la semana siguiente al Departamento de Calidad. Produccion

11. Las hojas de arranque seran revisadas y debidamente
archivadas junto con el expediente de cada orden de
produccion.

12. Inmediatamente después de completar la hoja de arranque

por ambos supervisores; esta debera de colocarse en un lugar
visible en la maquina respectiva.

VIGENCIA:
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Continuacion anexo 1.

HOJA DE ARRANQUE DE BETUNES

PRODUCTO: | FECHA:
CLIENTE: [ UNIL. A PRODUCIR:
CON  [Si[No|MATERIAL MATERIAL LINEA: No. ORDEN:
IMPRESION: TAPA: FONDO:
INSTRUCCION MEDIDAS MEDIDAS

VARIABLES DE TRABAJO ESPECIFICACIONES MANUFACTURA CALIDAD
ALTURA TOTAL ITCP-01
DIAMETRO INTERIOR (tapa) | ITCP-01
ALTURA AL TOPE (tapa) ITCP-01
DIAMETRO DE VENA (fondo) | ITCP-01
CAPACIDAD ITCP-02
FUGA ITCP-05
TORQUE ITCP-04
ESTAMPE ITCP-01
DISPENSADOR

LIMPIEZA DEL LUGAR. MANUFACTURA | CALIDAD

Verifique que:

Los depositos de basura estén limpios

Los depositos para material defectuoso estén identificados.

El drea de trabajo esté ordenada y limpia

No exista en el area de trabajo producto que no sea el que se va a trabajar.

La salida de la faja esté limpia

Las cajas donde se empaca el producto estén limpias sin otro producto.

EQUIPO MANUFACTURA CALIDAD

Verificar que el troquel a utilizar sea el correcto segun el tipo de impresion (troquel
doble o simple)

Verificar que la lamina a troquelar tenga tarjeta de identificacion y aprobacion de
calidad.

Si la tarjeta de Calidad es de color rojo revisar si existe autorizacion de trabajar el fardo
(PP-05). NOTA: la etiqueta color amarillo la puede autorizar el supervisor de
mayor jerarquia dentro de la planta.

Para tapa y fondo Saddle Soap. Low Gloss, Wet Pruf, Mink Oil. Dubbin. verificar que
la ldmina contenga barniz interior.

Para la tapa dependiendo del cliente verificae si lleva agujero.

Tener el plano vigente del producto, en un lugar visible.

Si es lamina virgen verificar que la mayor cantidad de estaiio esté en el lado exterior del
producto

Anotar el calibre del material (de acuerdo con la tarjeta del proveedor)

Anotar la cantidad del estaio (de acuerdo con la tarjeta del proveedor)

Verificar la velocidad de troquelado para el producto segun tabla de velocidades.

Verificar la presion de almohadilla sufridera segun tabla de presiones

Verificar que la lubricacion esté programada segtin tabla de lubricacion de lamina.

Verificar que no se hayan cumplido las horas para mantenimiento de la maquina.

ST UNO DE LOS REQUISITOS ANTERIORES NO SE HA CUMPLIDO, NO SE DEBE DE ARRANCAR LA PRODUCCION

Nombre Sup. De produccion Nombre Sup. De Calidad

Fuente: Metalgrafica S.A.
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