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GLOSARIO 

 

 

 

Control de 

proceso 

Consiste en verificar si la producción se realiza de 

conformidad con los procedimientos e instrucciones 

de trabajo y con las características o requerimientos 

de calidad establecidos. Tiene como fin mantener el 

proceso bajo condiciones controladas mediante 

verificaciones continuas y  la toma de medidas 

correctivas necesarias. 

 

Decibeles 

 

Unidad utilizada para expresar la magnitud de una 

modificación en un nivel sonoro o señal física, 

eléctrica o electromagnética. 

 

FDA Por sus siglas en inglés Food and Drug 

Administration, Institución de Estados Unidos 

encargada de la administración de alimentos y 

medicamentos. 

 

Instrucción de 

trabajo 

Documento que detalla paso a paso las actividades 

para realizar un proceso que forma parte de la 

producción. 

 

Lámina virgen Es la materia prima en el proceso de producción de 

envases metálicos que no tiene ningún proceso 

anterior de barnizado o impresión. 

 



X 

 

Lúmenes Unidad del sistema internacional de medidas para 

medir el flujo luminoso o iluminación. 

 

Pilas secas Baterías. 

 

Polo negativo Fondo metálico de una batería. 

 

Polo positivo Tapa metálica de una batería. 
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RESUMEN 

 

 

 

 El presente trabajo de graduación desarrollado a través del EPS se 

enfoca en la propuesta sobre el control del proceso en el área de manufactura 

en la empresa Metalgráfica S.A. inicia describiendo las generalidades de la 

empresa respecto de lo que produce y cómo está organizada; seguido de un 

diagnóstico de la situación actual mediante el conocimiento específico del 

proceso de los problemas derivados de la falta de control; siendo esta una 

solicitud específica de la empresa, de enfocarse en el área de manufactura para 

mantener el proceso de fabricación bajo condiciones controladas y 

documentadas. 

 

 Descrita la situación actual mediante la recopilación y conformado del 

proceso y los productos, se procede a describir la propuesta para la 

implementación y seguimiento del proceso mediante la documentación de 

instructivos enfocados al control de variables del proceso de fabricación, que 

inciden directamente en la calidad del producto, interrelacionados con las áreas 

involucradas definiendo las responsabilidades respectivas. 

 

 Además, se incluye la propuesta de mejoramiento administrativo en el 

área, para complementar el control y seguimiento del proceso, enfocado a la 

obtención de mejoras mediante la supervisión, dirección y control con funciones 

definidas en cada puesto involucrado. 
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XIII 

 

OBJETIVOS 

 

 

 

General 

 

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

implementación de instrucciones de trabajo para la medición y seguimiento de 

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

fabricación de envases metálicos con una calidad estable. 

 

Específicos 

 

1. Establecer las variables del proceso troquelado en el área de manufactura 

que inciden directamente en las especificaciones y atributos de calidad del 

producto y que además cuenten con una forma de medirla en el proceso 

de troquelado. 

 

2. Determinar la forma correcta para llevar el control de las variables del 

proceso de troquelado para asegurar un proceso estable y controlado, 

mediante la documentación de instrucciones de trabajo. 

 
3. Documentar el proceso de producción para la identificación de puntos de 

control, mediante la creación de diagramas de operaciones, flujo y 

recorrido por producto. 

 

4. Proponer el mejoramiento administrativo del área de manufactura, 

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

 

INTRODUCCIÓN 

 

 

 

Alcanzar un proceso de producción que se realiza bajo condiciones 

controladas asegurando que se efectúe siempre de la misma forma, es uno de 

los principales objetivos de la industria de manufactura.  En esta industria de 

metalformado se presentó la necesidad específica de documentar el proceso de 

producción y definir un control específico de las variables del troquelado en el 

área de manufactura ya que actualmente solo se realiza el control de las 

características y especificaciones propias del producto por parte del 

departamento de calidad. 

 

En el primer capítulo se detalla la información y aspectos generales de la 

empresa, abarcando temas como las actividades a las que se dedica, las 

actividades de cada departamento y su interrelación, luego la descripción, 

organización y actividades que realiza el área de manufactura. 

 

En el diagnóstico de la situación actual  se recopila la información 

existente y mediante la investigación y observación, se procede a estructurar la 

descripción general y técnica de los productos y el proceso de producción, 

detallando las operaciones que lo componen en cada uno de los productos.   

Así también un análisis FODA de la organización, para determinar las 

estrategias encaminadas a contribuir a maximizar las fortalezas y oportunidades 

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

 

 

 

 



XVI 

 

El tercer capítulo es la propuesta para el mejoramiento del control del 

proceso que inicia definiendo las variables en el área 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 presión de la almohadilla sufridera y lubricación de 

la lámina. 

 

Se elaboraron dos instrucciones de trabajo, la primera para el control de 

variables en el área 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 instrucción de trabajo sobre las actividades y control 

de proceso de triveneta; se realizó esta instrucción adicional, debido a que la 

prensa troqueladora es distinta a las demás porque requiere de controles 

adicionales; además de los pasos necesarios para el control, esta también 

enlista una serie de actividades de preparación operatoria de la prensa, 

inspección y control del producto.  Además, en este capítulo como 

complemento a la documentación del área, se construyeron los respectivos 

diagramas de operaciones, flujo y recorrido del proceso. 

 

En el último capítulo se describe la propuesta de mejoramiento 

administrativo del área de manufactura,  donde se establece la creación de un 

nuevo puesto que fortalezca la supervisión, ejecución y cumplimiento de la 

programación de producción, como enlace entre la jefatura del área 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 

descripción detallada de los puestos, así como la distribución de funciones.  
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1.    GENERALIDADES 

 

 

 

 En este capítulo, en forma general, se describe la empresa Metalgráfica 

S.A. en la que fue realizado este trabajo de EPS, con el propósito de conocer el 

tipo de empresa, su ubicación, organización, así como las actividades a las que 

se dedica. 

 

1.1 Descripción y ubicación de la empresa 

 

Inicialmente fundada como Tapametal de Guatemala S.A, en 1974, 

cambió de razón social en el 2010 a Metalgráfica 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 diseñadas 

con estructura metálica, perfiles europeos con materiales termoaislantes que 

ofrece instalaciones amplias y aptas para el confort del personal, almacenaje y 

producción; equipada con maquinaria moderna y automatizada para el proceso 

de metalformado; además, áreas de capacitación, comedor y canchas 

deportivas. 

 

Cuenta con una fuerza productiva de 200 personas, de las cuales el 80% 

son vecinos del municipio.  Está enfocada a la innovación, simplicidad, 

entusiasmo y flexibilidad, lo que la convierte en una empresa líder a nivel 

mundial por medio del mejoramiento continuo, proporcionando productos que 

reúnan los requisitos que necesiten sus clientes, haciéndolos competir en el 

mundo de los negocios. 
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1.2 Actividades a las que se dedica 

 

Metalgráfica S.A. se dedica a la fabricación de envases metálicos y 

partes de pilas secas.   Las actividades van desde el diseño hasta la entrega del 

producto terminado.  Los envases metálicos se fabrican para productos como 

betunes o pasta para lustrar calzado, así como para productos medicinales 

como ungüentos, pomadas, etc.  Las partes metálicas 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 fabricación de los productos se utilizan materias primas de alta 

calidad como lámina en pliegos, tintas, barnices, etc.  En el proceso de 

fabricación, las principales actividades se llevan a cabo en las áreas de 

litografía y manufactura.  Litografía es el área, donde se lleva a cabo el proceso 

de impresión y barnizado de la lámina; en el área de manufactura es donde se 

realiza el proceso de corte y formado del material, así como de empacado e 

identificación 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 líneas de mando establecidas, como se muestra en la 

figura 1.  La organización básicamente está dividida en tres grandes secciones 

con funciones definidas de acuerdo con cada área, donde su funcionamiento 

descansa en la experiencia y especialización del personal; estas tres secciones 

se describen a continuación, así como las principales actividades de cada una 

de sus áreas.     
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1.3.1 Administración 

 

En esta sección se desarrollan los procesos administrativos necesarios 

para la operación de la organización, está comprendida por la presidencia y 

gerencia general, donde se define la directriz de la empresa, estableciendo las 

políticas metas y objetivos como base para la dirección y planificación 

estratégica de la organización, para luego ser desplegada por medio de las 

gerencias y jefaturas de cada área.   

 

En el área financiera se ejecuta la administración de los recursos de la 

empresa; esta se encarga de la obtención de fondos y del suministro que se 

utiliza en el funcionamiento de la misma, permitiendo que cada departamento 

cuente con los medios económicos necesarios para su correcto funcionamiento.  

Tanto en las compras de materias primas e insumos como en la contabilidad de 

la misma. 

 

Servicio al cliente enfocado directamente a promoción y venta de sus 

productos, así como todas las actividades de atención al cliente antes y 

después de la venta.  Aquí están los encargados de generar un presupuesto de 

ventas que es el enlace documentado directo con las áreas productivas, que 

determina la planificación de la producción; así también de coordinar el 

despacho y transporte para entrega del producto al cliente 

 

El área de recursos humanos se encarga de la administración del recurso 

humano; selección, contratación y capacitación, así como todo lo concerniente 

a su gestión dentro de la empresa, así como la organización y métodos e 

informática, que son áreas de soporte técnico y  documental hacia todas las 

áreas de la empresa.      
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Figura 1.     Organigrama general 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Metalgráfica S.A.  
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1.3.2 Producción 

 

En producción se desarrollan todas las actividades que comprenden la 

realización del producto.  El proceso inicia en el área de litografía donde se 

realizan actividades relacionadas con la impresión y barnizado de la lámina, 

actividades que inician con la recepción y control de la materia prima, 

administración y diseño de artes para cada producto.  Cuenta con una línea de 

preparación y dos impresoras con secado ultravioleta. 

 

Esta lámina ya impresa continúa su proceso en el área de manufactura 

donde el producto es formado y empacado para su despacho.  En estas dos 

áreas, además de las actividades en el piso de planta, se realizan también 

actividades administrativas internas para la planificación, dirección y control del 

proceso productivo. 

 

El área de mantenimiento mecánico brinda el soporte técnico necesario 

para el eficiente funcionamiento de la maquinaria y equipo de fabricación, con 

mantenimientos tanto preventivos como correctivos y reparaciones.  Por último, 

las áreas de seguridad industrial y mantenimiento de edificios como áreas de 

apoyo en la planta de producción. 

 

1.3.3 Control y aseguramiento de calidad 

 

En esta área se realizan las actividades y procesos administrativos 

necesarios para el seguimiento, control y aseguramiento, para el cumplimiento 

de las características finales del producto, y actividades encaminadas a la 

administración y ejecución del sistema de gestión de la calidad. 
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1.4 Descripción general del área de manufactura 

 

La manufactura pertenece al área de producción, es parte fundamental 

del proceso; cuenta con el 40% del total de empleados de la empresa, así como 

con el 50% del área de piso de planta, equivalente a 5,000 metros cuadrados 

(ver figura 2). 

 

El edificio principal de producción construido con estructura metálica, 

paredes al exterior con paneles perfilados  formados por dos láminas de metal 

de acero galvanizado con núcleo o relleno de poliuretano inyectado, que 

garantiza el mayor aislamiento térmico y acústico, así como rigidez estructural; 

estos combinadas con ventanales que proporcionan iluminación y ventilación 

natural; techo de lámina del mismo tipo de perfil y piso de concreto pulido con 

juntas de tres por tres metros.  

  

Con diseño específico para el proceso productivo, cuenta además con 

iluminación artificial con lámparas de mercurio halogenado que proporcionan un 

rango entre 650 y 800 lúmenes en el piso de planta de manufactura y donde  se 

realiza algún tipo de inspección.  Respecto de la exposición al ruido en el área 

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 así como sus 

respectivos hidrantes en caso de incendio, así como extintores y lámparas de 

emergencia ubicados estratégicamente; la empresa cuenta además con 

brigadas de seguridad.  
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Estas características hacen del área de manufactura un lugar apto para 

el desarrollo de toda actividad productiva brindando seguridad y comodidad al 

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

 

Figura 2.     Área de producción 

 

 

Fuente: Metalgráfica S.A.  

 

1.4.1 Organización 

 

Dentro del organigrama general de la empresa, manufactura se 

encuentra dentro de la gerencia de producción junto con litografía, 

mantenimiento mecánico, seguridad industrial e investigación y desarrollo;   

cuenta con cuatro niveles jerárquicos: dos a nivel administrativo y dos a nivel 

operativo. 
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Los puestos administrativos son:  

 

 Jefe de manufactura: este es el responsable de la planificación y 

dirección del área así como del manejo de personal a su cargo; sus 

principales funciones son fijar objetivos del área, la creación de 

programas de producción generales, específicos y de personal y análisis 

de reportes para verificar el cumplimiento de su planificación.  Reporta 

directamente con el gerente de producción. 

 

 El asistente técnico de manufactura: encargado de estructurar y generar 

reportes del área tanto diarios como mensuales, contribuye con el 

seguimiento de la planificación de producción así como con el despliegue 

de la información a los supervisores de proceso, actividades de atención 

y capacitación de personal. 

 

En el piso de planta en el área de manufactura están los puestos 

operativos de supervisores de proceso y  operarios; están 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 producción y el encargado de un grupo de  

operarios de manufactura, que pueden variar en relación con la programación 

de producción.     

 

Entre las principales funciones de los operarios de manufactura está la 

alimentación y operación de prensa troqueladora, inspección, segregación, 

empaque y traslado de producto, registro diario de producción tiempos y paros.       
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Por último hay un encargado de empaque y dos operadores por turno 

que realizan los traslados y empaque final de todos los productos, verificando y 

asegurándose que cada caja contenga el número de unidades requerido de 

cada producto,  así 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 área son la planificación, organización y 

control de personal, maquinaria y equipo para darle continuidad al proceso de 

producción y empaque del producto; interrelacionando en todas las actividades 

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

 

El proceso de producción inicia en el área de litografía, allí se recibe la 

materia prima y los requerimientos del cliente y así iniciar el diseño,  para luego 

realizar la preparación, impresión y barnizado de la lámina; esta lámina ya 

impresa con el diseño y características específicas de cada cliente, se 

convierten en la materia prima del área de manufactura. 

 

Es manufactura la encargada de realizar el proceso de metalformado  

para transformar esta lámina en el producto final.  Este proceso se realiza por 

medio de 12 prensas neumáticas 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 producción de 

los envases metálicos y partes de pila seca.    
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 Troquelado: operación mediante la cual se transforma la lámina, por 

medio de la aplicación de presión de la herramienta o troquel, con el 

diseño específico 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 metálicos 

también incluye la operación de rebordeado. 

 

o Corte: separación de una porción de la lámina, por medio de la 

presión ejercida por el martillo de la prensa sobre la misma, a 

través de las cuchillas superior e inferior del troquel. 

 

o Embutido: deformación de la lámina en un cuerpo tridimensional 

sobre un corazón (macho) del troquel, partiendo de una superficie 

plana para darle forma al producto. 

 

o Estampado: es la transformación de una superficie plana en una 

cóncava o convexa, que para el proceso generalmente tiene forma 

circular.   Se realiza por presión entre el corazón superior e inferior 

del troquel.  

 

 Doblado: esta operación consiste básicamente 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 

presión entre las dos herramientas. 
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 Rebordeado: esta operación 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.  El rebordeado hacia adentro en el fondo, 

ayuda a facilitar la entrada de la tapa. 

 

 Remachado: esta operación 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 aplicación de una capa de barniz en la 

parte interior del remache; todas estas operaciones se realizan con una 

misma máquina.  

 

1.4.3 Descripción de los productos 

 

Se fabrica variedad de productos que se clasifican en los siguientes 

grupos: 

 

 Envases para betunes 

 Latitas medicinales 

 Partes de pilas secas 

 

1.4.3.1. Envases para betunes 

 

Envase metálico 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 lámina 

virgen en el interior; el diseño de impresión varía dependiendo del cliente y país. 
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Los envases para betunes se fabrican  en los siguientes tamaños: 

 

 15 gramos, 22 ml. 

 40 gramos, 52 ml. 

 80 gramos, 115 ml. 

 

Figura 3.     Envase de betunes 

 

Fuente: Metalgráfica, S. A. 

 

1.4.3.2. Latitas medicinales 

 

Envases utilizados para productos medicinales como pomadas, 

balsámicos, 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 diseño de impresión varía dependiendo del 

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

 

 1.77 gramos, 2.6 ml. 

 12 gramos, 14 y 16 ml. 

 12 gramos, 18 ml. 

 

Figura 4.     Envase de latitas medicinales 

 

Fuente: Metalgráfica, S. A.  

 

1.4.3.3. Partes de pilas secas 

 

La empresa fabrica para la industria de pilas secas o baterías, el cuerpo 

o placa impresa; así como la tapa o polo positivo y el fondo o polo negativo.     

El cuerpo es elaborado en un único tamaño “D”, con el diseño de impresión 

establecido por el cliente.   Las tapas y fondos fabricados en lámina virgen en 

dos tamaños “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: Metalgráfica, S. A.  
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2. DIAGNÓSTICO DE LA SITUACIÓN ACTUAL 

 
 

 

Este diagnóstico se dividirá en dos partes: en la primera se realiza una 

descripción como inicio de la investigación en detalle, de cada etapa del 

proceso productivo; ya que actualmente el área no cuenta con documentación 

formal.  La segunda etapa contiene básicamente el resultado de un análisis 

FODA de la empresa, enfocado en la obtención de información necesaria para 

la implementación de estrategias  dirigidas a la mejora en el área y la empresa. 

 

Para conformar todos los elementos necesarios para describir el proceso 

de producción en manufactura, se utilizaron básicamente herramientas de 

observación estación por estación de trabajo y producto por producto; luego se 

realizaron reuniones básicamente con personal del departamento de diseño y 

desarrollo y mantenimiento mecánico, 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 

cuáles son los problemas que se enfrentan día a día en cada una de las etapas 

del proceso y su interrelación con cada uno de los departamentos involucrados, 

así 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.    
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Por el tipo de proceso y maquinaria, se pudo observar que una vez 

definidos los parámetros 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 ningún tipo de cambio de 

condiciones.  

 

2.1 Descripción del proceso 

 

El capítulo anterior describe cada uno de los productos así como una 

breve explicación de las operaciones que se realizan en el área de 

manufactura, que involucran cada uno de los procesos de manufactura de 

envases metálicos y partes de pilas secas. 

 

2.1.1. Tapa para envases de betunes 

 

El proceso en el área de manufactura comienza en la bodega de lámina 

impresa; esta es transportada en fardos al área 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 operación es 

automatizada; para la lubricación de cada lámina, 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 inspección visual de las características 

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 

área 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 máquina 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 características principales por las 

operadoras de fin de línea; en el final de la banda pasan por contadores 

electrónicos y puestos en cajas, las que son entarimadas y empacadas, para 

luego ser transportadas al área de producto terminado. 

 

2.1.3. Tapa para envases de latitas  

     

El proceso en el área de manufactura comienza en la bodega de lámina 

impresa; esta es transportada en fardos al área 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 operación es 

automatizada; para la lubricación de cada lámina, 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 inspección visual de las características 

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 área de producto terminado. 
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2.1.4. 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 máquina 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 características generales del producto; son depositados 

en cajas, las que son entarimadas y empacadas para luego ser transportadas al 

área de producto terminado. Este proceso se realiza en línea con la dobladora y 

rebordeadora. 

 

2.1.5. Cuerpo o placa impresa para pila seca 

 

El proceso en el área de manufactura comienza en la bodega de lámina 

impresa, esta es transportada en fardos al área 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 

únicamente la operación de corte, y por medio de bandas transportadoras el 

producto es expulsado al apilador del producto final donde realiza inspección 

visual de las características generales del producto un operario; luego el 

producto es colocado en cajas de madera, las que son entarimadas y flejadas 

para ser transportadas al área 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 lámina pero no por fardo, sino en rollo 

o fleje.  Este proceso inicia con la colocación y alineación de un rollo de lámina 

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 lámina 

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

 

 2 operaciones de  corte inicial; 

 5 operaciones para el formado; 

 3 operaciones de corte para el formado del perfil; 

 1 operación de corte para la separación del producto terminado; 

 1 operación 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 área de producto terminado. 

 

2.1.7. Fondo para pilas secas 

 

El proceso en el área de manufactura comienza en la bodega de lámina 

virgen; ésta es transportada en fardos al área 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 operación es 

automatizada; para la lubricación de cada lámina, 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 

inspección visual de las características generales del producto por el operador 

de la prensa, luego es colocado en cajas las que son entarimadas y empacadas 

para ser transportadas al área de producto terminado. 

 

 Con base en el estudio y análisis del proceso, en el piso de planta se 

ordenó y  estructuró inicialmente la descripción de las operaciones y luego del 

proceso de producción por producto, los que darán lugar a la construcción de 

los respectivos diagramas de operaciones, flujo y recorrido, ya que actualmente 

la empresa no cuenta con este tipo de documentación. 

 

2.2 Análisis FODA 

 

Es utilizada esta herramienta de diagnóstico como método para visualizar 

panoramas y repercusiones desde cualquier ámbito 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 organización, por las que pueda tener una posición respecto de la 

competencia; por lo que la maquinaria moderna y automatizada, su experiencia 

en el diseño y desarrollo de herramientas y el clima organizacional, ente otras, 

fueron las que prevalecieron y recibieron mayor ponderación. 
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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, así 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 revisión o desperdicio que generan costos 

adicionales. 

 

Con los factores externos en el caso de las oportunidades, en resumen 

se centraron en la satisfacción de cliente, despachándole un producto que 

supere las características requeridas y en el tiempo correcto y el 

aprovechamiento de la capacidad instalada para la recuperación de clientes. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



22 

 

   
   

   
   

   
   

   
   

   
   

   
  F

ac
to

re
s

F1
M

aq
u

in
ar

ia
 m

o
d

e
rn

a 
y 

au
to

m
at

iz
ad

a
D

1
P

o
lít

ic
a 

y 
o

b
je

ti
vo

s 
b

as
ad

o
s

   
   

   
   

   
   

   
   

   
   

   
  i

n
te

rn
o

s
F2

D
is

e
ñ

o
 d

e
 p

ro
d

u
ct

o
s 

y 
h

e
rr

am
ie

n
ta

s
 e

n
 p

ro
ce

so
s 

ad
m

in
is

tr
at

iv
o

s

F3
P

e
rs

o
n

al
 t

é
cn

ic
o

 c
o

n
 a

lt
a 

e
xp

e
ri

e
n

ci
a

 y
 n

o
 p

ro
d

u
ct

iv
o

s

 y
 e

sp
e

ci
al

iz
ac

ió
n

 in
te

rn
a

D
2

En
fo

q
u

e
 d

e
 c

o
n

tr
o

l e
n

 e
l p

ro
d

u
ct

o

Fa
ct

o
re

s
F4

P
ro

ce
so

s 
ad

m
in

is
tr

at
iv

o
s

 y
 n

o
 e

n
 e

l p
ro

ce
so

.

e
xt

e
rn

o
s

 d
e

b
id

am
e

n
te

 d
e

fi
n

id
o

s
D

3
R

e
tr

as
o

 e
n

 e
n

tr
e

ga
 d

e
 d

e
sp

ac
h

o
s

F5
C

li
m

a 
o

rg
an

iz
ac

io
n

al
 e

n
fo

ca
d

o
 e

n
 p

o
r 

p
ro

d
u

ct
o

 d
e

fe
ct

u
o

so

 u
n

 a
m

b
ie

n
te

 a
gr

ad
ab

le
 d

e
 t

ra
b

aj
o

D
4

A
cu

m
u

la
ci

ó
n

 d
e

 p
ro

d
u

ct
o

 t
e

rm
in

ad
o

 p
e

n
d

ie
n

te
 d

e
 r

e
vi

si
ó

n

O
1

Sa
ti

sf
ac

ci
ó

n
 d

e
l c

li
e

n
te

 c
o

n
 e

n
tr

e
ga

s

 a
 t

ie
m

p
o

 y
 p

ro
d

u
ct

o
 r

e
q

u
e

ri
d

o

O
2

R
e

cu
p

e
ra

r 
cl

ie
n

te
s 

ap
ro

ve
ch

an
d

o

 la
 c

ap
ac

id
ad

 in
st

al
ad

a
Fo

rt
al

e
ce

r 
e

l p
ro

ce
so

 d
e

 s
e

gu
im

ie
to

,
Es

ta
b

le
ce

r 
e

l c
o

n
tr

o
l d

e
l p

ro
ce

so
 

O
3

P
o

r 
e

l t
ip

o
 d

e
 p

ro
ce

so
 y

 p
ro

d
u

ct
o

 la
 

at
e

n
ci

ó
n

 y
 s

e
rv

ic
io

 a
l c

li
e

n
te

e
n

 e
l á

re
a 

d
e

 m
an

u
fa

ct
u

ra

co
m

p
e

te
n

ci
a 

e
s 

m
ín

im
a

(O
1,

 O
2,

 F
1,

 F
2,

 F
4)

(O
1,

 D
2,

 D
3,

 D
4)

A
1

A
lt

a 
d

e
m

an
d

a 
d

e
 a

ce
ro

 q
u

e
 p

o
vo

ca
 

e
sc

as
e

z 
d

e
 m

at
e

ri
a 

p
ri

m
a

A
2

P
ro

d
u

ct
o

s 
su

p
le

m
e

n
ta

ri
o

s 
q

u
e

 

su
st

it
u

ye
n

 e
n

va
se

s 
d

e
 m

e
ta

l.
R

e
ac

ti
va

r 
e

l p
ro

ce
so

 d
e

 in
ve

st
ig

ac
ió

n
Fo

rt
al

e
ce

r 
e

l s
is

te
m

a 
d

e
 c

o
n

tr
o

l d
e

A
3

P
é

rd
id

a 
d

e
 c

li
e

n
te

s 
p

o
r 

p
ro

d
u

ct
o

 
y 

d
e

sa
rr

o
ll

o
 p

ar
a 

d
is

e
ñ

o
 y

 m
e

jo
ra

ca
li

d
ad

 p
ar

a 
p

ro
d

u
ci

r 
b

ie
n

 d
e

sd
e

d
e

fe
ct

u
o

so
d

e
 p

ro
d

u
ct

o
s.

  (
A

2,
 A

3,
 F

2,
 F

3)
la

 p
ri

m
e

ra
 v

e
z 

y 
e

vi
ta

r 
re

p
ro

ce
so

s

(A
3,

 D
2,

 D
3,

 D
4)

Li
st

a 
d

e
 O

p
o

rt
u

n
id

ad
e

s

Es
tr

at
e

gi
a 

p
ar

a 
m

in
im

iz
ar

la
s 

D
 y

 m
ax

im
iz

ar
 la

s 
O

Li
st

a 
d

e
 F

o
rt

al
e

za
s

Li
st

a 
d

e
 D

e
b

il
id

ad
e

s

Es
tr

at
e

gi
a 

p
ar

a 
fo

rt
al

e
ce

r 
e

m
p

re
sa

y 
m

in
im

iz
ar

 la
s 

am
e

n
az

as

Es
tr

at
e

gi
a 

p
ar

a 
m

in
im

iz
ar

ta
n

to
 la

s 
A

 c
o

m
o

 la
s 

D

Li
st

a 
d

e
 A

m
e

n
az

as

FO
  M

ax
i -

 M
ax

i
D

O
  M

in
i -

 M
ax

i

FA
 M

ax
i -

 M
in

i
D

A
  M

in
i -

 M
in

i

Es
tr

at
e

gi
a 

p
ar

a 
m

ax
im

iz
ar

ta
n

to
 la

s 
F 

co
m

o
 la

s 
O

Tabla I.     Matriz foda 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: elaboración propia 
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Como amenazas se enlistan la escasez del acero en el mercado mundial 

como materia prima de la empresa, el avance tecnológico en los envases de 

materiales suplementarios que puedan desplazar el envase metálico y la 

pérdida de clientes por productos defectuosos. 

 

En la tabla I se presenta el resumen del análisis FODA en una matriz que 

sintetiza las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas y lo principal es 

que el análisis da como resultado las estrategias enfocadas y delimitadas por 

esta matriz. 

 

Para el caso específico de este trabajo de tesis se tomó como referencia 

la estrategia para minimizar las debilidades y maximizar las oportunidades de 

establecer un control de proceso en el área 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, atención y servicio al 

cliente, no se encuentra en el alcance del área que presentó la necesidad 

específica de este proyecto, pero podrá verse beneficiada con la aplicación del 

control de proceso. 

 

A partir de este resultado y apoyados con la descripción del proceso de 

producción, se trabajó estrechamente con el departamento de control y 

aseguramiento de calidad de la empresa, con el que se determinó que la 

implementación de un control de proceso en el área de manufactura debería 

estar basada en las normas internas establecidas. 
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El control de proceso basado en este sistema contempla la definición de 

variables de proceso a controlar, el establecimiento de puntos de control, 

definición de responsabilidades y como resultado final la creación de  

instrucciones de trabajo que documenten y definan la cronología y el detalle 

para establecer el control de proceso.  

 

En este análisis de la situación actual, únicamente se encontró evidencia 

de la existencia de puntos de control y definición de responsabilidades definidas 

a continuación. 

 

2.3 Puntos de control 

 

No existe evidencia documental sobre la determinación de puntos de 

control como base de la estandarización para el control del proceso; 

actualmente, como punto de control al inicio de cada producción se realiza una 

hoja de arranque (ver anexo 1), donde representantes de las áreas de 

manufactura y control de calidad son los encargados de realizar y registrar una 

serie de pasos acordados según el producto, tales como la limpieza del área de 

trabajo, verificación de especificaciones de la materia prima, mediciones de las 

principales características del producto, etc. 

 

Esta hoja de arranque es parte de la estandarización del proceso de 

producción, en la que se busca que se inicie bajo las condiciones controladas, 

establecidas y definidas con base en especificaciones del producto. 

   

   En el área 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 producción que influyen en la calidad del producto.  
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2.4 Análisis de responsabilidades en el proceso 

 

Según la estructura organizacional, el proceso de producción es 

responsabilidad de la Gerencia de Producción; esta responsabilidad es 

desplegada a los niveles de jefatura, supervisión y operativa; actualmente, está 

definido que la calidad del producto es responsabilidad directa de cada operario 

en las líneas de producción.    

   

Adicionalmente, el departamento de control de calidad tiene la 

responsabilidad de medir y registrar las características específicas de cada 

producto y servir de monitor al área  de manufactura, manteniéndolo informado 

para tomar las acciones necesarias al nivel operativo de información y a nivel 

de supervisión y de jefatura, para tomar las acciones  que se requieran para 

corregir el proceso. 

 

En lo que respecta a planificación y dirección del proceso productivo, es 

responsabilidad directa del nivel de jefatura y supervisión.  Todos los cambios 

en la programación de producción dependen únicamente de estos niveles.  Es 

evidente que actualmente las tomas de decisión y cadenas de mando están 

bien definidas. 

 

2.5 Instrucciones del proceso 

 

Actualmente, en el área de manufactura existen dos documentos: una 

instrucción de trabajo sobre el  inicio y paro de las prensas troqueladoras que 

está relacionada únicamente con el funcionamiento y operación de las 

máquinas, enfocado a la capacitación del operador.  El otro documento es un 

procedimiento de arranque de línea de manufactura (ver anexo 1);  y como tal, 

es el único control de proceso documentado actualmente.  
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El arranque de manufactura está enfocado a establecer una guía que 

permita asegurar un proceso de arranque de línea correcto en las máquinas de 

manufactura.  Básicamente contiene una serie de pasos que debe de realizar 

un representante del área de manufactura y un supervisor de calidad, cada vez 

que se inicie la elaboración de un producto o cuando se pare la producción de 

uno por más de 12 horas, actividades de verificación de materia prima, 

maquinaria, insumos, limpieza del área, etc.; así como las respectivas pruebas 

del producto, para asegurar que este cuente con las características y 

especificaciones esperadas. 

 

Este documento especifica la persona responsable de cada actividad y 

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

específico para cada producto. 
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3.  PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DEL 

CONTROL DE PROCESO 

 

 

 

 En el capítulo anterior se hace referencia a que la documentación 

existente en el área de manufactura se enfoca únicamente en las 

características y atributos de los productos, lo cual ha puesto de manifiesto la 

necesidad de mejorar el control del proceso de producción en el área de 

manufactura.  Identificar, 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 procedió a recopilar la información existente sobre la 

descripción del proceso, redefinirla y estructurarla mediante el análisis de esta 

en el piso de planta, con el apoyo de los encargados de proceso y en conjunto, 

con el jefe de manufactura; descripción que quedó definida y documentada en 

el capítulo anterior.  Se procedió al estudio y conocimiento detallado del 

proceso por línea de producción, mediante la recopilación de tiempos, 

distancias, etc. que serán la base para la construcción de los respectivos 

diagramas de proceso. 

 

Asimismo, gran parte de la propuesta de mejoramiento se centra en 

determinar las características a controlar en el proceso y las variables 

mesurables que influyen directamente en la calidad del producto; estudio que se 

llevó a cabo en conjunto con el Departamento de Mantenimiento Mecánico. 
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Lo cual dio como resultado la creación de instrucciones de trabajo que 

enmarcan la forma, los responsables y los detalles, para el control de estas 

variables de proceso en las diferentes líneas de producción. 

 

3.1. Definición de variables de proceso 

 

En el control del proceso de producción se define la importancia de 

identificar las características a controlar en el proceso de producción; en el área 

de manufactura se llevó a cabo inicialmente, por medio del conocimiento 

específico de las funciones de la maquinaria y herramientas directamente 

relacionadas con la formación del producto, así como el apoyo de personal 

experto del área de diseño y desarrollo, tanto de los productos como las 

herramientas de metalformado.      

 

Luego del estudio de diferentes variables, se concluyó en las que inciden 

directamente en las especificaciones y atributos de calidad del producto y que 

además cuenten con una forma de medirla; como resultado se obtuvieron las 

variables del proceso de troquelado en el área de manufactura descritas a 

continuación, cómo 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 producción para establecer el número 

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

del tipo de producto, tamaño y prensa.    
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Influye directamente en la calidad del producto, su variabilidad 

descontrolada produce defectos en el corte, embutido y estampado, así como 

presenta problemas en las segundas operaciones del proceso como atascos y 

acumulación 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, tamaño y tipo de troquel. 

 

Se incluye en la hoja de arranque de producción; donde el supervisor u 

operador de la prensa deberá de verificar si la velocidad se encuentra dentro 

del rango permitido para operar. 

 

Además, durante el proceso se llevarán a cabo inspecciones esporádicas 

para corroborarla, tomando la velocidad cada 3 horas o cuando esta sea 

variada por cambio de producto, fallas, defectos, etc.  Datos que se anotarán en 

el formato de control (ver tabla III) establecido para el efecto, en el que se 

deberá de anotar también la causa del cambio.    

 

3.1.2. Presión de almohadilla sufridera 

 

La presión de la almohadilla sufridera, es una variable en el proceso de 

troquelado, es la presión de aire comprimido ejercida por un pistón colocado en 

la parte inferior del troquel para controlar el impacto del martillo y por ende la  

deformación del material.  Esta es controlada por medio de un manómetro, 

medida en bar; varía en relación con el producto, tamaño y tipo de lámina.  En 

el tiempo de preparación de la máquina, el mecánico es el encargado de 

establecer la presión necesaria para cada producto.    
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La variación en esta presión influye directamente en la calidad del 

producto; si la presión de la almohadilla es más alta de lo necesario, se 

presenta en el producto el defecto de picos en los laterales; si por el contrario 

es más baja, el defecto presentado por la falta de deformación del material, 

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

 

Se incluye en la hoja de arranque de producción, un control para que el 

supervisor o encargado, cuando le reciba la máquina al mecánico encargado 

antes de iniciar a operar, verifique si la presión de la almohadilla se encuentra 

dentro del rango establecido.  Además, durante el proceso se llevarán a cabo 

inspecciones esporádicas para corroborarla, tomando la lectura del manómetro 

cada 3 horas o cuando esta sea variada por cambio de producto, fallas, 

defectos, etc.  Datos que se anotarán en el formato de control establecido para 

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

 

3.1.3. Lubricación de la lámina 

 

Antes de iniciar el proceso de troquelado es necesario aplicarle a las 

láminas 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 succión hacen 

pasar entre dos rodillos cada lámina; esta lubricación puede ser graduada o 

aplicada manualmente  y programada en automático en el control de mando de 

la prensa, si se desea que libere lubricante cada cierto número de láminas, 

según 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 aplicación de este lubricante incide directamente en el proceso y 

calidad del producto, presentando picos o arrugas; así 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 

producción.  El supervisor o el operador de la prensa deberá de verificar antes 

de iniciar la producción, que la lubricación de las láminas esté programada en el 

modo automático en el panel de control de la prensa, que tenga el número de 

láminas por lubricación, 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 área de 

manufactura directamente donde se localiza el producto en cada etapa del 

proceso; está documentado en las instrucciones de trabajo (ver tablas II y IV) 

donde además 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; así como el supervisor de proceso deberá de verificar 

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

 

En las instrucciones de trabajo sobre el control de las variables del 

proceso se define la responsabilidad en cada actividad específica, además 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 producción, hacia los niveles de 

jefatura, en lo que respecta a la programación y dirección, a nivel de 

supervisión, monitoreo y control del proceso. 

 

El registro de las variables de troquelado en el formato respectivo es 

responsabilidad de cada operador; esta información es tabulada y analizada 

para posteriormente desarrollar planes de acción si así fuera necesario, por el 

asistente técnico; con el manejo de esta información y los diferentes reportes de 

producción y eficiencias ya sus funciones están definidas, por lo que 

recomienda sea creado el puesto de supervisor general en el área de 

manufactura, tema que se detallará en el siguiente capítulo. 

 

3.4. Instrucciones del proceso 

 

Se elaboraron dos instrucciones de trabajo para el control del proceso en 

el área, las cuales fueron agregadas a la documentación del área de 

manufactura;  la primera ITP-02 “Instrucción de trabajo para el control de 

variables en el área de troquelado” (ver tabla II), consta de una serie de pasos 

que describen la forma de controlar las variables que fueron definidas en esta 

área, especificando el responsable, las frecuencias y los documentos o 

formatos necesarios y tablas de soporte. 
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La segunda ITP-03 “Instrucción de trabajo sobre las actividades y control 

de proceso de triveneta” (ver tabla IV), se realizó esta instrucción adicional 

debido a que esta prensa de troquelado es distinta a las demás, por la 

importancia de este proceso y que requiere de controles adicionales; además 

de los pasos necesarios para el control, esta también enlista una serie de 

actividades de preparación operatoria de la prensa, inspección 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 II.     Instrucción de trabajo ITP-02, 

para control de variables del proceso de troquelado  
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Continuación tabla II. 
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Continuación tabla II. 
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Continuación tabla II. 
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Continuación tabla II. 

 

 

 
Fuente: elaboración propia. 
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Tabla III.     Instrucción de trabajo ITP-02, para registros  
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Continuación tabla III. 
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Continuación tabla III. 
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Continuación tabla III. 

 

  

 
Fuente: elaboración propia. 
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Tabla IV.     Instrucción de trabajo ITP-03,  

sobre las actividades y control del proceso en triveneta  
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Continuación tabla IV. 
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Continuación tabla IV. 
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Continuación tabla IV. 
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Continuación tabla IV. 
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Continuación tabla IV. 
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Continuación tabla IV. 
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Continuación tabla IV. 

 

 

 
Fuente: elaboración propia. 
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Tabla V.     Instrucción de trabajo ITP-03, para registros  
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Continuación tabla V.  
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 Continuación tabla V.  
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Continuación tabla V.  
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Continuación tabla V.  

 

 
Fuente:     elaboración propia. 
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3.5. Proceso productivo 

 

El proceso productivo en el área de manufactura inicia con la 

programación de la producción semanal, basada en presupuestos de ventas, 

inventarios de materia prima e insumos, realizada en la jefatura del área, 

documento que es desplegado al nivel de supervisión quien se encargará de 

dirigir y controlar para que luego los responsables de proceso en el piso de 

planta ejecuten dicho programa, dándole el debido seguimiento conforme a los 

procedimientos e instrucciones de trabajo.   

      

De acuerdo con la descripción tanto de las actividades como del proceso 

detallados en el capítulo anterior, se construyeron los respectivos diagramas de 

operaciones, flujo y recorrido. En este caso específico del proceso de 

producción del área de manufactura, luego del análisis respectivo, se definió de 

acuerdo con las necesidades internas, trabajar con ritmos de producción 

definidos con base en velocidades y lotes normales de lámina, debido a que los 

procesos se realizan en línea; al principio, como entrada de proceso se tiene el 

número de láminas; en el primer proceso se convierte a unidades y como salida 

del proceso se tiene  unidades dependiendo del producto y número de cuchillas 

del troquel; por ende si se trabajara con base en unidades, se basaría en 

millones de unidades y los tiempos de operación en milisegundos. 

 

Es por ello que, contando con velocidades predeterminadas por producto 

y herramienta, lotes normales de lámina definidos de esta forma desde el 

proceso anterior, que es el departamento de litografía, se definen ritmos de 

producción 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 
 

 

Fuente: elaboración propia. 

Alineación de fardo

2

2

Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte, embutido, 
estampado y rebordeado

Inspección en banda 
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas 

3 Muestreo, control de 
calidad

4

3

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 

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

Fecha:                                                     Área:   Manufactura

Esta sección del proceso se trabaja en 
línea a un ritmo de producción de 154 
unidades por minuto.
Se calcula con base en un lote de 900 
láminas equivalente a 44,100 unidades.

NA 286 min.

45 min.

1 Colocación de fardo

1

Lubricante

3 min.

2 min.

4

6 Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

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

30 min.

5 min.

416 min.

7

Comparado

5 Pesado30 min.

Cajas

Fardo lámina impresa

EVENTO NÚMERO TIEMPO min.

Operaciones 7 281.5

Inspecciones 4 134.5

Total 11 416
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Figura 7.     Diagrama de operaciones fondo betunes 

 

 

Fuente: elaboración propia. 

Alineación de fardo

5

2

2

Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte, embutido y 
estampado

4 Doblado y rebordeado

Remachado de mariposa y 
aplicación de barniz

Inspección de mariposa, 
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas 

3 Muestreo, control de 
calidad

6

3

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 

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

Fecha:          Diciembre 02                     Área:   Manufactura

Esta sección del proceso se trabaja en 
línea a un ritmo de producción de 154 
unidades por minuto.
Se calcula con base en un lote de 800 
láminas equivalente a 39,200 unidades.

NA 255 min.

3 min.

45 min.

1

1

Colocación de fardo2 min.

Pesado

8 Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

20 min.

40 min.

5 min. 9

410 min.

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

Comparado

7

4

40 min.

Fardo lámina impresa

Lubricante

Mariposa, barniz

Cajas

EVENTO NÚMERO TIEMPO min.

Operaciones 9 299.5

Inspecciones 4 110.5

Total 13 410
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             Figura 8.     Diagrama de operaciones tapa latitas 

 

 

Fuente: elaboración propia. 

2

2

Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte, embutido, 
estampado y rebordeado

Inspección en banda 
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas 

3 Muestreo, control de 
calidad

4

3

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 

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

Fecha:          Diciembre 02                     Área:   Manufactura

Esta sección del proceso se trabaja en 
línea a un ritmo de producción de 185 
unidades por minuto.
Se calcula con base en un lote de 400 
láminas de 252 unidades equivalente a 
100,800 unidades.

NA 545 min.

45 min.

Alineación de fardo3 min.

1

1

Colocación de fardo2 min.

Fardo lámina impresa

Lubricante

Cajas

6 Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

5 min.

10 min.

5 min.

625 min.

7

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

5

4

Pesado10 min.

EVENTO NÚMERO TIEMPO min.

Operaciones 7 435.75

Inspecciones 4 189.25

Total 11 625
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Figura 9.     Diagrama de operaciones fondo latitas 

 

 

Fuente: elaboración propia. 

2

2

Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte, embutido y 
estampado

4 Doblado y rebordeado

Inspección en banda 
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas 

3 Muestreo, control de 
calidad

5

3

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 

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

Fecha:          Diciembre 02                     Área:   Manufactura

Esta sección del proceso se trabaja en 
línea a un ritmo de producción de 720 
unidades por minuto.
Se calcula con base en un lote de 800 
láminas de 216 unidades equivalente a 
172,800 unidades.

NA 240 min.

45 min.

Alineación de fardo3 min.

1

1

Colocación de fardo2 min.

Fardo lámina impresa

Lubricante

Comparado

7 Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

15 min.

30 min.

5 min. 8

370 min.

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

6

Cajas

Pesado

4

30 min.

EVENTO NÚMERO TIEMPO min.

Operaciones 8 259

Inspecciones 4 111

Total 12 370
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Figura 10.     Diagrama de operaciones placa troquelada 

 

 

Fuente: elaboración propia. 

1

Alineación de fardo

2 Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte

Inspección de defectos

Apilado de placas

3 Muestreo, control de 
calidad

4

3

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 

Producto:      Placa Troquelada 2Lp Elaborado por:    Antonio Arreaga Pérez

Fecha:          Diciembre 02                      Área:   Manufactura

Esta sección del proceso se trabaja en 
línea a un ritmo de producción de 720 
unidades por minuto.
Se calcula con base en un lote de 900 
láminas de 112 unidades equivalente a 
100,800 unidades.

NA 140 min.

5 min.

6 Flejado y rotulado de 
tarima (10 cajas)

Ingreso al sistema

10 min.

5 min. 7

165 min.

Colocación de fardo

1

2

Apilado de placas en caja 
madera5

Fardo lámina impresa

Cajas de madera

Lubricante

3 min.

2 min.

EVENTO NÚMERO TIEMPO min.

Operaciones 7 129

Inspecciones 3 36

Total 10 165
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Figura 11.     Diagrama de operaciones tapa pila seca 

 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

1 Colocación de bobina 
en alimentador

2 Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte, embutido y 
estampado

Llenado y apilado de cajas 

2
Muestreo, control de 
calidad

4

3

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO 

Producto:     Tapa Pila Seca 2Lp Elaborado por:    Antonio Arreaga Pérez

Fecha:          Diciembre 02                       Área:   Manufactura

Esta sección del proceso se trabaja a un 
ritmo de producción de 1600 unidades 
por minuto.
Se calcula con base en un lote de 50 
cajas de 20,000 unidades, equivalente a 
500,000 unidades

NA 312 min.

45 min.

10 min.

6 Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

5 min.

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

10 min.

5 min.

402 min.

7

Comparado

1 Inspección de bobina5 min.

3

5 Pesado10 min.

Bobina 

Lubricante

Cajas

EVENTO NÚMERO TIEMPO min.

Operaciones 7 347

Inspecciones 3 55

Total 10 402
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3.5.2. Diagramas de flujo 

 

A continuación se presentan los diagramas de flujo del proceso para 

betunes, latitas y pilas secas. 

 

Figura 12.     Diagrama de flujo tapa betunes 
 

 

1

1 Bodega láminas 
impresas

Traslado láminas a área 
de prensa

Colocación y alineación 
de fardo

1

1

Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte, embutido, 
estampado y rebordeado

Banda transportadora a 
contadores y cajas

Inspección en banda 
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas 

2 Muestreo, control de 
calidad

Traslado área de empaque

3

2

1

2

4

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 

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

Fecha:          Diciembre 02                     Área:   Manufactura

15 m. 3 min.

Preparación de línea y 
hoja de arranque110 min.

Esta sección del proceso se trabaja en 
línea a un ritmo de producción de 154 
unidades por minuto.
Se calcula con base en un lote de 900 
láminas equivalente a 44,100 unidades.

4 m. 286 min.

6 m. 1 min.

45 min.

a

Traslado de tarima (25 cajas) a 
área de muestreo321 m. 1 min.

5 min.
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Continuación figura 12. 

 

 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

 

 

 

Transporte a 
almacenamiento

2 Bodega producto 
terminado

2

4 Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

5

45 min.

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

30 min.

5 min.

18 m. 12 min.

5

Pesado y comparado

En este proceso se tomó como base un lote normal de 900 láminas equivalentes a 
44,100 unidades.   En el área de prensa troqueladora el proceso es contínuo a un 
ritmo de 154 u/min. El tiempo total ideal del proceso de este lote es de 443 
minutos (7.4 horas)

a

 4min/tarima,  3 tarimas

EVENTO NÚMERO 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
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Figura 13.     Diagrama de flujo fondo betunes 

 

 

1

1 Almacenamiento 
laminas impresas

Traslado láminas a área 
de prensa

Colocación y alineación 
de fardo

4

1

1

Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte, embutido y 
estampado

Traslado a Swangreen; 
volteo de fondo

3 Doblado y rebordeado

Elevación a carrileras de 
remachadoras

Remachado de mariposa y 
aplicación de barniz

Banda transportadora a 
contadores y cajas

Inspección de mariposa, 
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas 

2 Muestreo, control de 
calidad

a

5

2

1

2

3

4

1 Preparación de línea y 
hoja de arranque

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 

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

Fecha:          Diciembre 02                     Área:   Manufactura

Esta sección del proceso se trabaja en 
línea a un ritmo de producción de 154 
unidades por minuto.
Se calcula con base en un lote de 800 
láminas equivalente a 39,200 unidades.

30 m. 3 min.

15m. 255 min.

5 min.

45 min.

30 min.

Traslado de tarima (25 cajas) a 
área de muestreo56 m. 1 min.
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Continuación figura 13.  

 

 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

 

Transporte a bodega de 
producto terminado

2 Bodega producto 
terminado

a

2 Pesado y comparado

6 Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

7

60 min.

40 min.

5 min.

25 m. 16 min.

7

En este proceso se tomó como base un lote de 800 láminas equivalentes a 39,200 
unidades.   En el área de prensa troqueladora, dobladora, rebordeadora y 
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)

Traslado área de empaque66 m. 1 min.

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

 4min/tarima,  4 tarimas

EVENTO NÚMERO 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
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Figura 14.     Diagrama de flujo tapa latitas 

 

 

1

1 Bodega láminas 
impresas

Traslado láminas a área 
de prensa

Colocación y alineación 
de fardo

1

1

Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte, embutido, 
estampado y rebordeado

Banda transportadora a 
contadores y cajas

Inspección en banda 
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas 

2 Muestreo, control de 
calidad

Traslado área de empaque

3

2

1

2

4

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 

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

Fecha:          Diciembre 02                     Área:   Manufactura

40 m. 3 min.

Preparación de línea y 
hoja de arranque110 min.

Esta sección del proceso se trabaja en 
línea a un ritmo de producción de 185 
unidades por minuto.
Se calcula con base en un lote de 400 
láminas de 252 unidades equivalente a 
100,800 unidades.

3 m. 545 min.

6 m. 1 min.

45 min.

a

Traslado de tarima (25 cajas) a 
área de muestreo312 m. 1 min.

5 min.
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Continuación figura 14. 
 

 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

 

 

 

Transporte a 
almacenamiento

2 Bodega producto 
terminado

2

4 Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

5

15 min.

10 min.

5 min.

8 m. 4 min.

5

Pesado y comparado

En este proceso se tomó como base un lote de 400 láminas de 252 unidades 
equivalentes a 100,800 unidades.   En el área 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)

a

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

 4min/tarima,  1 tarimas

EVENTO NÚMERO DISTANCIA m. TIEMPO min.

Operaciones 5 - 342

Inspecciones 2 - 154

Combinadas 2 - 20

Transporte 5 69 118

Demora 1 - 10

Total 15 69 644
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Figura 15.     Diagrama de flujo fondo latitas 

 

 

1

1 Bodega de 
lámina impresa

Traslado láminas a área 
de prensa

Colocación y alineación de 
fardo en alimentador de 
prensa

1

1

Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte, embutido y 
estampado

Traslado a Swangren

3 Doblado y rebordeado

Banda transportadora a 
contadores y cajas

Inspección en banda 
rayaduras, golpes, etc.

Apilado de cajas 

2 Muestreo, control de 
calidad

Traslado área de empaque

a

4

2

1

2

3

4

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 

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

Fecha:          Diciembre 02                     Área:   Manufactura

Esta sección del proceso se trabaja en 
línea a un ritmo de producción de 720 
unidades por minuto.
Se calcula con base en un lote de 800 
láminas de 216 unidades equivalente a 
172,800 unidades.

30 m. 3 min.

8m. 240 min.

5 min.

6 m. 1 min.

45 min.
Proceso continuo conforme sale cada 
tarima.   

Preparación de línea y 
hoja de arranque120 min.
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Continuación figura 15.  

 

 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

 

 

 

 

Transporte a bodega de 
producto terminado

2 Bodega producto 
terminado

a

2 Pesado y comparado

5 Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

5

45 min.

30 min.

5 min.

36 m. 12 min.

6

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

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

 4min/tarima,  3 tarimas

EVENTO NÚMERO 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
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Figura 16.     Diagrama de flujo placa troquelada 

 

 

Fuente: elaboración propia. 

1

1 Bodega láminas 
impresas

Traslado láminas a área 
de prensa

Colocación y alineación 
de fardo

1 Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte

Banda transportadora a 
apilador de placas

Apilado en caja madera e 
inspección de defectos

Apilado de placas

1 Muestreo, control de 
calidad

3

2

1

2

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 

Producto:      Placa Troquelada 2Lp Elaborado por:    Antonio Arreaga Pérez

Fecha:          Diciembre 02                     Área:   Manufactura

30 m. 3 min.

Preparación de línea y 
hoja de arranque110 min.

Esta sección del proceso se trabaja en 
línea a un ritmo de producción de 720 
unidades por minuto.
Se calcula con base en un lote de 900 
láminas de 112 unidades equivalente a 
100,800 unidades.

2 m. 140 min.

5 min.

2

Transporte a 
almacenamiento

2 Bodega producto 
terminado

4 Flejado y rotulado de 
tarima (10 cajas)

Ingreso al sistema

3

10 min.

5 min.

40 m. 5 min.

5

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

EVENTO NÚMERO DISTANCIA m. TIEMPO min.

Operaciones 5 - 85

Inspecciones 1 - 5

Combinadas 2 - 46.7

Transporte 3 72 31.3

Demora 1 - 10

Total 12 72 178
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Figura 17.     Diagrama de flujo tapa pila seca 

 

 

Fuente: elaboración propia. 

1

1 Bodega materia prima

Traslado bobina a área 
de prensa

Colocación de bobina 
en alimentador

1 Lubricación de lámina 
en alimentador

Corte, embutido y 
estampado

Llenado y apilado de cajas 

1 Muestreo, control de 
calidad

Traslado área de empaque

3

2

1

2

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO 

Producto:     Tapa Pila Seca 2Lp Elaborado por:    Antonio Arreaga Pérez

Fecha:          Diciembre 02                       Área:   Manufactura

30 m. 3 min.

Preparación de 
máquina y hoja de 
arranque

115 min.

Esta sección del proceso se trabaja a un 
ritmo de producción de 1600 unidades 
por minuto.
Se calcula con base en un lote de 50 
cajas de 20,000 unidades, equivalente a 
500,000 unidades

312 min.

6 m. 1 min.

45 min.

15 min.

Transporte a 
almacenamiento

2 Bodega producto 
terminado

2

4 Sellado y rotulado

Ingreso al sistema

3

15 min.

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

10 min.

5 min.

12 m. 4 min.

5

Pesado y comparado

 4min/tarima,  2 tarimas

EVENTO NÚMERO DISTANCIA m. TIEMPO min.

Operaciones 5 - 327

Inspecciones 1 - 45

Combinadas 2 - 30

Transporte 3 48 8

Demora 1 - 15

Total 12 48 425
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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 
 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

CORRUGADOS

1

1

1

1

1

2

2

2

3

3

3

4

4

4

2

5

7

7

1

5

5

2

6

6

6

2

LÁMINA IMPRESA

ÁREA DE PRENSAS

MUESTREO

EMPAQUE

BPT

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO 

Producto:      Tapa y Fondo Betunes 115ml. Elaborado por:    Antonio Arreaga

Fecha:          Diciembre 02                                    Área:   Manufactura
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Figura 19.     Diagrama de recorrido latitas 

 

 
 

Fuente: elaboración propia. 
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DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO 

Producto:      Tapa y Fondo Latitas 18ml. Elaborado por:    Antonio Arreaga

Fecha:          Diciembre 02                                  Área:   Manufactura
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Figura 20.     Diagrama de recorrido pilas secas 

 

 

 
Fuente: elaboración propia. 
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DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO 

Producto:      Tapa y Placa Troquelada Pilas.       Elaborado por:    Antonio Arreaga

Fecha:          Diciembre 02                                    Área:     Manufactura
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4.      PROPUESTA DE MEJORAMIENTO 

ADMINISTRATIVO DEL ÁREA DE MANUFACTURA 

 

 

 

 La propuesta de mejoramiento administrativo en el área se basa en la 

redistribución de funciones, ya que actualmente hay dos puestos enfocados a la 

dirección y control del departamento; con la creación, control y seguimiento de 

variables del proceso, se limitan las actividades del asistente técnico del área al 

control de indicadores y reportes de producción; con lo que surge la necesidad 

de crear un nuevo puesto que fortalezca la supervisión, ejecución y 

cumplimiento de la programación de producción, como enlace entre la jefatura 

del área y la fuerza productiva en piso de planta. 

 

4.1. Estructura organizacional 

 

Actualmente el área administrativa de manufactura está 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 

 

 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

En la figura 22 se muestra el organigrama propuesto para el área 

específica; más que agregar únicamente un puesto, es una reorganización 

integral de las funciones, como resultado de necesidades específicas y 

requerimientos de la misma empresa. 

 

              Figura 22.     Organigrama propuesto 

 

 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

 

Jefe de  

Jefe de  

manufactura 

manufactura 

Asistente técnico 
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proceso latitas 

proceso betunes proceso pilas  proceso latitas 
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Dando como resultado una jefatura de área enfocada a la planificación 

de producción y al cumplimiento de los objetivos del área, y un supervisor 

general enfocado al cumplimiento de dicha planificación específica en piso de 

planta, así como del control de personal.  Ambos apoyados en información, 

reportes y resultados generados por el asistente técnico.   

 

4.2. Descripción de puestos y funciones 

 

Los puestos del área fueron analizados para su posterior redistribución 

de funciones y generar una descripción de cada puesto de manufactura, donde 

además de priorizar las funciones, se determina su  información general basada 

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

 

En la siguiente tabla se detalla la descripción de este puesto según 

formato establecido por la empresa. 

 

       Tabla VI.     Descripción de puesto jefe de manufactura 
 

DATOS INFORMATIVOS DE LA POSICIÓN 
 

1. Denominación formal del cargo: 
 

 
2. Departamento:     3. Área: 
 
 
4. No. de ocupantes: 

 
5. Nombre del cargo supervisor directo: 
 
6. Nombre de los cargos que supervisa: 

 
7. Propósito principal del puesto:  

 
 
 

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

 
 

9. Tiempo de experiencia: 
 

10. Tipo de experiencia: 
 

11. Funciones desempeñadas (funciones específicas que la persona debe 
haber desempeñado en puestos anteriores): 
 

 
 
 
 
 

 

Jefe de Manufactura 

Manufactura 

Producción 

01 

Gerente de Producción 

Supervisor General y Asistente Técnico 

Planeación de producción 

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

 

En puesto similar. 

Manejo de personal 

Universitario, Ingeniero Industrial, Mecánico, Mecánico 

Industrial o Químico Industrial. 

 

2  años 

Normas de calidad 
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 Continuación tabla VI. 

 

        FUNCIONES ESPECÍFICAS JEFE DE MANUFACTURA 

Orden Las funciones desempeñadas en la posición por orden de importancia 

A Analiza los resultados de producción 

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 análisis de los 
resultados de producción 

D Elabora el plan de producción con base en el presupuesto, objetivos y metas 

E Prepara los planes de acción para implementar las acciones correctivas 

F Atiende auditorías internas y externas que se realizan en su área 

G Coordina los períodos de trabajo de mantenimiento preventivo a realizarse en 
su área, con el jefe de dicho departamento 

H Evalúa la necesidad de trabajar horas extras conjuntamente con el Gerente de 
Planta 

I Planifica conjuntamente con el jefe de litografía, los planes de producción de 
ambas áreas 

J Verifica que se realicen todas las actividades de mejora necesarias para 
cumplir con el OEE general del área de manufactura 

K Fija los objetivos de mejora de su área 

L Implementa de acuerdo con la gerencia de planta, las acciones necesarias 
para cumplir con los objetivos de la compañía 

M Evalúa constantemente las atribuciones del personal directamente a su cargo 

N Verifica que su personal cumpla con las políticas, normas y procedimientos 
establecidos en la empresa 

Ñ Participa en auditorias de calidad internas 

O Aprueba la contratación de personal de su área 

P Traslada a todo el personal del área los requerimientos de producción 

Q Autoriza turnos de trabajo del área de Manufactura 

R Promueve el desarrollo interno y externo de su personal a través de la 
capacitación 

S Verifica diariamente los inventarios de producto en proceso y producto 
terminado 

T Verifica el cumplimiento del programa de inducción 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 capacitación anual de su personal 

W Autoriza permisos cuando es requerido por el supervisor general 
 

Fuente: elaboración propia. 
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4.2.2. Supervisor general 

 

En la siguiente tabla se detalla la descripción de este puesto según 

formato establecido por la empresa. 

 

     Tabla VII.     Descripción de puesto supervisor general 

 

DATOS INFORMATIVOS DE LA POSICIÓN 
 

1. Denominación formal del cargo: 
 

 
2. Departamento:     3. Área: 
 
 
4. No. de ocupantes: 

 
5. Nombre del cargo supervisor directo: 

 
6. Nombre de los cargos que supervisa: 

 
7. Propósito principal del puesto:  

 
 
 
 

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

 
 

9. Tiempo de experiencia: 
 
 

10. Tipo de experiencia: 
 

11. Funciones desempeñadas (funciones específicas que la persona debe  
     haber desempeñado en puestos anteriores): 

 
 
 

Supervisor General de Manufactura 

Manufactura 

Producción 

01 

Jefe de Manufactura 

 

Supervisores de Proceso, Abastecedor de 

Insumos, Encargado de Empaque. 
 

Manejo de personal en área productiva 

 

Supervisa el cumplimiento de la programación de producción de acuerdo a los 

procedimientos y normas establecidas.  

 

En puesto similar. 

Últimos dos años de Ingeniería Industrial, Mecánica, Mecánica Industrial o Química Industrial. Si el puesto se obtiene por 

promoción interna, se tendrá en cuenta los años laborados en la empresa y su desempeño laboral. 

2  años 
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Continuación tabla VII. 

 

        FUNCIONES ESPECÍFICAS SUPERVISOR GENERAL 

Orden Las funciones desempeñadas en la posición por orden de importancia 

A Realiza la programación específica del personal en sus áreas de 
trabajo 

B Colabora durante las pruebas de nuevos productos 
C Implementa procedimientos e instrucciones de trabajo del área 
D Elabora procedimientos e instrucciones de trabajo del área 
E Realiza los análisis necesarios para controlar el proceso 
F Implementa las acciones para mejorar el proceso productivo 
G Implementa las acciones correctivas de su área, resultantes de 

auditorías internas o reclamos 
H Revisa el inventario diario del producto en proceso y en revisión 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 prácticas de 

manufactura 
K Supervisa que su personal cumpla con las normas de Seguridad 

Industrial 
L Evalúa constantemente el desempeño del personal directamente a su 

cargo 
M Colabora activamente en alcanzar los objetivos de la compañía 
N Participa en los proyectos del área de Manufactura 
Ñ Elabora planes de acción para el mejoramiento y la calidad de la 

operación 
O Traslada programas para el cumplimiento del plan de producción 
P Provee a su personal de todos los materiales e insumos necesarios 

para realizar su trabajo 
Q Autoriza permisos del personal del área, debiendo solicitar la 

aprobación del Jefe de Manufactura en casos especiales 
R Verifica que se realicen los mantenimientos preventivos programados 

al área, de acuerdo con el programa establecido 
S Verifica que el personal de nuevo ingreso reciba la inducción al 

departamento y al puestos, necesaria para realizar su labor 
T Realiza las listas de distribución de los documentos del sistema de 

calidad que sea necesario tener impresos en el área de manufactura 
 

Fuente: elaboración propia. 
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4.2.3. Asistente técnico 

 

En la siguiente tabla se detalla la descripción de este puesto según 

formato establecido por la empresa. 

 

        Tabla VIII.     Descripción de puesto asistente técnico 

 

DATOS INFORMATIVOS DE LA POSICIÓN 
 

1. Denominación formal del cargo: 
 

 
2. Departamento:     3. Área: 
 
 
4. No. de ocupantes: 

 
5. Nombre del cargo supervisor directo: 

 
6. Nombre de los cargos que supervisa: 

 
7. Propósito principal del puesto:  

 
 
 
 

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

 
 

9. Tiempo de experiencia: 
 
 

10. Tipo de experiencia: 
 

11. Funciones desempeñadas (funciones específicas que la persona debe  
     haber desempeñado en puestos anteriores): 

 
 
 
 

Asistente Técnico 

 

Manufactura 

Producción 

01 

Jefe de Manufactura 

 

Ninguno 
 

Uso y aplicación de paquetes de computación. 

 

Estructura, analiza y registra la información del área, generando datos que sirven para la toma de 

decisiones, y participa en el seguimiento y ejecución  de actividades de mejora. 

 

En procesos de manufactura o en administración 

 

Últimos dos años de Ingeniería Industrial, Mecánica, Mecánica Industrial. Si el puesto se obtiene por promoción interna, 

se tendrá en cuenta los años laborados en la empresa y su desempeño laboral. 

1 año 
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Continuación tabla VIII. 

 

     FUNCIONES ESPECÍFICAS ASISTENTE TÉCNICO 

Orden 

 
Las funciones desempeñadas en la posición por orden de importancia 

 

A Analiza resultados diarios de OEE 
B Colabora en el seguimiento de los planes de acción para el 

cumplimiento de las acciones correctivas o preventivas 
correspondientes al área 

C Elabora el reporte diario de producción 
D Realiza resúmenes analíticos mensuales del OEE 
E Monitorea el cumplimiento de variables críticas del proceso 
F Realiza resumen mensual de control de variables del proceso 
G Elabora documentos concernientes al área (procedimientos, 

instrucciones de trabajo) 

H Colabora con la capacitación del personal del área 
I Distribuye reporte diario de producción a las personas involucradas en 

el proceso 
J Elabora presentaciones que reflejen los resultados alcanzados, así 

como también las causas de los diferentes problemas; acciones 
correctivas. 

K Elabora el programa de calibración de equipo de inspección, medición y 
ensayo del área de manufactura 

L Elabora planes de acción para control de variables y proceso 
M Colabora con el personal de manufactura en la solución de problemas 

de producción, en ausencia del supervisor general 
N Colabora en el proceso de inducción del personal del área de 

Manufactura 
Ñ Asegura que el equipo que maneja cada persona esté incluido en su 

tarjeta de responsabilidad 
 

Fuente: elaboración propia. 
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CONCLUSIONES 

 

 

 

1. En este documento se establece el control del proceso en el área de 

manufactura con la implementación, cumplimiento y seguimiento de las 

instrucciones de trabajo sobre el control de variables de troquelado. 

 

2. Las variables del proceso de troquelado en el área de manufactura son: 

la velocidad de troquelado, la presión en la almohadilla sufridera y 

lubricación de la lámina. 

 

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

troquelado incide directamente en la calidad del producto. 

 

4.  Se incluye en la documentación del área de manufactura la descripción 

del proceso de elaboración de todos los productos,  diagramas de 

operaciones, flujo y recorrido del proceso. 

 

5. La redistribución de las funciones en el área administrativa fortalece la 

supervisión, ejecución y cumplimiento de la programación de producción, 

como enlace entre la jefatura del área y el personal operativo en piso de 

planta. 
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RECOMENDACIONES 

 

 

 

1. Registrar el seguimiento de las variables del proceso para fortalecer la 

información en la jefatura del área de manufactura y generar mejoras 

debidamente documentadas como respaldo al proceso de producción. 

 

2. La distribución y capacitación continua en área  de manufactura sobre el 

control del proceso por medio de las instrucciones de trabajo, determina 

el cumplimiento de este. 

 

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

actualización de los valores de las variables controladas. 

 

4. En la propuesta de mejoramiento administrativo del área de manufactura 

por medio de la descripción de puestos y funciones, evidencia la 

necesidad de incluir un supervisor general del área de manufactura. 

 

5. El asistente técnico del área de manufactura será el responsable del 

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

generación de los reportes respectivos. 
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ANEXOS 

Anexo 1.     PP-01 Arranque de línea en producción 
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Continuación anexo 1. 
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Continuación anexo 1. 

 

 

 

Fuente:  Metalgráfica S.A. 
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