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RESUMEN

La linea de corrugado de la empresa Carto Empaques del Centro de S.A de
C.V, a pesar de su relevancia, carece de documentacion adecuada que describa
de manera precisa el cobmo debe desarrollarse. Esta carencia conlleva a diversos
errores y variabilidad en la produccidn de laminas de carton corrugado, impactando
negativamente en el producto y, por ende, en los ingresos de la empresa, asi como
en la posible pérdida o mal uso de informacién por parte de los empleados. Por
consiguiente, el proposito de este proyecto es implantar un manual de operaciones

para el proceso de corrugado en la empresa Carto Empaques.

Con la realizacion de este manual se pretende documentar la informacion
esencial para proporcionar guias informativas sobre las operaciones, procesos,
procedimientos y actividades relacionadas con cada puesto de trabajo que ayude
a mejorar la eficiencia en la linea de corrugado y servir como base para futuros

proyectos de optimizacién, estandarizacion y capacitacion del personal.

Para lograrlo, se realiz6 una investigacion a fin de analizar la linea de
corrugado. Dicha investigacion consistié principalmente en la observacion
meticulosa del proceso, en la recopilacion de informacién en los documentos que
conforman el Sistema de Gestion de Calidad de la empresa y encuestas aplicadas

a los trabajadores de la linea.

Posteriormente, para identificar los problemas dentro de la linea. Se credé un
check list que detalla algunas de las incidencias previamente identificadas en la
investigacion, derivadas de la ausencia de un manual de operaciones. Con los
datos recopilados, se elaboré un diagrama de Pareto para identificar las incidencias
con mayor impacto en el proceso, seguido por dos diagramas de Ishikawa para

abordar los problemas mas significativos en el manual.

Como resultado de este proyecto, se disefiaron e implementaron cinco

manuales de operaciones, también se vio en la necesidad de elaborar documentos



complementarios a los manuales, todos apegados a la normativa ISO 9001:2015,
tales son: Actualizacion de las descripciones de puesto y de la distribucion de planta
de la linea de corrugado. Controles visuales destinados a dar a conocer el método
y rango de temperatura adecuado para los papeles y rodillos precalentadores;
también se elabor6 un control visual para dar a conocer los pasos a seguir para
realizar la prueba de yodo. Por ultimo, un instructivo de programacion destinado a
definir el proceso de programacion para las medidas de corte longitudinal y

transversal.
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INTRODUCCION

El presente estudio detalla el disefio e implementacion de un manual de
operaciones para la linea de corrugado en Carto Empaques. Actualmente, el cartén
corrugado resultante del proceso esta sujeto a variaciones internas y externas que
afectan la calidad en diferentes niveles, algunos ejemplos son: la temperatura,
errores operativos, propiedades del adhesivo, alineacion de los papeles, presion de
los rodillos en la creacion del single face, velocidad, mantenimiento de las maquinas

y tuberias, la precision de los cortes longitudinales y transversales, etc.

Con el propésito de ayudar a reducir la variabilidad en la produccion de cartén
corrugado, se ha desarrollado un manual de operaciones que no solo aborda estas
problematicas, sino que también busca incrementar la productividad de la linea de

corrugado al documentar detalladamente las operaciones realizadas en dicha linea.

El primer capitulo de la presente investigacion aborda la exposicion del
problema que motiva el estudio, los objetivos planteados para la implementacion
de un manual de operaciones en Carto Empaques del Centro, el alcance del
proyecto, la hipotesis nula y alternativa, las posibles limitaciones, una detallada
descripcion de las actividades para resolver la problematica, ademas de

informacion relevante sobre la empresa, como su ubicacion y sector de actividad.

En el segundo capitulo, se amplia la informacién sobre la empresa sujeta de
estudio, abarcando aspectos como la filosofia institucional (misién, visién, valores,
politicas de calidad), la tecnologia actualmente en uso, y los fundamentos tedéricos
de la investigacion. Estos ultimos incluyen ejemplos de investigaciones similares a
nivel nacional e internacional, con el propésito de analizar las metodologias y
herramientas empleadas por otros autores y evaluar su aplicabilidad en el presente

estudio.
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En el tercer capitulo se abordan los conceptos clave que engloban desde
definiciones de los manuales de operaciones, componentes de un proceso, las
herramientas de calidad y de recoleccién de datos empleadas en la investigacion,
asi como aspectos fundamentales del proceso de corrugado, con el propésito de

ampliar el entendimiento del proyecto.

El cuarto capitulo detalla el enfoque y el tipo de investigacidn, los instrumentos
y las técnicas empleadas para la recopilacion de datos. De igual manera, se
describe la metodologia utilizada para analizar los procesos en la linea de
corrugado, la identificacion de los problemas mas importantes dentro del proceso y

el disefio del manual correspondiente.

En el quinto capitulo, se exponen los resultados obtenidos a través de la
metodologia y herramientas utilizadas en el proyecto. Se resaltan los problemas
mas relevantes originados por la carencia de un manual de operaciones, asi como
el efecto de la introduccién del manual en el proceso de la linea de corrugado. Entre
los logros alcanzados se incluyen la actualizacion de las descripciones de los
puestos y de distribucion de planta para el area de corrugado, la implementacién
de controles visuales, un instructivo y la creacion de cinco manuales de operaciones

correspondientes a las sub areas de la linea de corrugado.

Por ultimo, se presentan las conclusiones y recomendaciones tanto para la
implementacion correcta de la documentacion resultante del proyecto, como
sugerencias para el mejoramiento de la empresa. Las competencias desarrolladas
0 adquiridas, entre las que se destaca la observacion y la interacciéon con los
operadores y administrativos de la empresa. También se encuentran todas las
fuentes de informacién consultadas para el desarrollo del proyecto y al final los

anexos.
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CAPITULO 1. DATOS GENERALES

1.1. Planteamiento del problema

La empresa objeto de estudio se ha dedicado durante 28 afios a la fabricacion
y distribucion de envases de carton corrugado en una amplia variedad para
aplicaciones industriales y comerciales. Dentro del proceso de produccién de estos
envases, se encuentran diversas lineas de produccion, siendo la linea de corrugado
la mas crucial debido a su funcién principal de transformar bobinas de papel en las
distintas laminas de cartdn corrugado presentes en el catalogo ofrecido por Carto
Empaques del Centro de S.A de C.V.

En todas las empresas cartoneras, durante el uso de la linea de produccién
de cartdén corrugado se suelen presentar algunos problemas, los cuales pueden
estar relacionados con el papel, el tipo de adhesivo, los equipos y también las
capacidades del operador, entre otros (Heymann, 2023). En la empresa objeto de
la investigacion actual, el rendimiento de la linea de corrugado no alcanza su
maximo potencial, ya que, durante el proceso se evidencian errores y fallos

recurrentes, referente a lo ya mencionado.

Algunos de los errores comunes en la produccién los conforman: la
inconsistencia en la temperatura, presion y velocidad de operacion de la maquina
corrugadora, tratamiento de vapor ineficiente en los papeles liners y médium,
dosificacion irregular de adhesivo o la formacién de grumos en el mismo, fallas en
la medicion y calibracién de maquinas, etc. Estas deficiencias suelen resultar en
problemas como deslaminado, desorillado, combadura, variaciones en las flautas,
humedad excesiva o falta de la misma, y roturas en las laminas de carton
corrugado, dimensiones fuera del margen establecido en el plan de produccion.
Todo esto obstaculiza la consecucion de las especificaciones necesarias y propias

del cartén corrugado de calidad.

19



A pesar de la extensa trayectoria de Carto Empaques en la fabricaciéon de
envases, la empresa sigue experimentando un proceso de crecimiento y desarrollo.
Se observa una deficiencia en el control de la produccidn a pesar de contar con un
personal adecuado, el no contar con una estandarizacidon o documentacion ha
derivado en que cada trabajador realice algunas tareas a su manera, lo que
conduce a desviaciones de los parametros establecidos. Aunque la calidad de los
envases de cartdn no requiere un escrutinio exhaustivo, dado que pueden cumplir
su proposito incluso con ciertos descuidos en su elaboracion, la empresa ha estado
en la necesidad de implementar proyectos de mejora continua y satisfaccion de sus

necesidades.

Actualmente, la empresa aborda los problemas derivados del incumplimiento
de las especificaciones del cliente en lineas adyacentes para minimizar defectos o
para llevar a cabo tareas adicionales, por ejemplo, en caso de humedad. No
obstante, esta practica ocasiona conflictos con las lineas adyacentes debido a
retrasos y aumenta la complejidad de proceso en otras maquinas o en su defecto,

el embalaje de carton corrugado es vendido a un menor costo.

Para la alta direccién resulta estratégico mejorar los procesos de produccion,
dentro de la empresa la elaboracion del producto es un factor muy importante, pues
si no se realizan los pasos requeridos se obtiene un producto que no satisface la
especificacién de la empresa, lo que desencadena también la insatisfaccién del
cliente, afectando asi su competitividad y ganancias. Por consiguiente, en este
proyecto se plantea aportar al problema la implementacion de un manual de
operaciones destinado a instruir al personal operativo sobre las tareas
fundamentales que deben llevar a cabo en sus respectivos puestos y a su vez
generar la documentacion adecuada para la retroalimentacion o consulta de dudas,
lo que permitira contribuir a la optimizacion del proceso de corrugado y a la cultura

de calidad.
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1.2. Objetivo General

Implementar un manual de operaciones del proceso de corrugado en la

empresa Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.

1.3. Objetivos Especificos

¢ Analizar los procesos y funciones de la linea de corrugado.
¢ |dentificar los problemas de mayor impacto dentro del proceso.
e Disenar e implementar un manual de operaciones para optimizar el

proceso.

14. Justificacion del proyecto

En Carto Empaques del Centro, de S.A de C.V. no existe una documentacion
formal y estructurada que detalle la forma cronoldgica en la que se deban cumplir
las labores que se realizan en la linea de corrugado, dando entrada a diferentes
errores de produccion. Para abordar esta situacion, es necesario implementar
proyectos que garanticen la homogeneidad del producto y la satisfaccion del cliente
a través de un proceso eficiente. En este contexto, la creacion de un Manual de
Operaciones se presenta como una herramienta fundamental para describir el

proceso y asegurar su funcionamiento éptimo.

La linea de corrugado desempefia un papel crucial en la produccion de
empaques, siendo vital para la calidad final del producto. Por ende, este estudio
busca documentar minuciosamente las actividades, funciones y procedimientos
con el objetivo de establecer un control efectivo. Esta iniciativa promovera una
cultura de responsabilidad y calidad, contribuyendo a la satisfaccién del cliente y

reforzando la competitividad de la empresa.

La falta de una definicion precisa de los roles, y el como se deben de realizar

sus actividades cronoldégicamente, conduce a que los integrantes de la empresa
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ejecuten sus tareas de acuerdo a su criterio individual. Esto puede resultar en que
el éxito de los resultados esté ligado a su rendimiento y dedicaciéon. El tener
documentados todos los procesos facilita comprender con precision la forma

correcta de llevar a cabo un trabajo eficiente.

Por otra parte, los trabajadores que integran la empresa saben como entregar
un buen producto, pero si alguno de estos elementos clave se va de la empresa y
no se cuenta con los documentos que respalden su conocimiento, éste se perdera
y los demas miembros que permanezcan en la organizacién se veran en la
necesidad de volver a generar este conocimiento. El manual permitira mantener
esta informacién, asegurando que no desaparecera con la salida con alguno de los
miembros de la empresa. También podria intervenir en la consulta de todo el

personal, permitiendo establecer un sistema de informacion.

Es normal y de humanos que dentro de una empresa los trabajadores lleguen
a cometer errores sin intencion. Sin embargo, si no se le instruye correctamente o
se le proporciona el conocimiento adecuado para cumplir con sus funciones, nada
evitara que se siga cometiendo errores y no se tendra un compromiso para rendir
cuentas sobre sus responsabilidades. Contar con un manual de operaciones
resultara ademas beneficioso para la capacitacion del personal, hara que cada
miembro sea responsable de las actividades que le corresponden, ya que se

describen con claridad y precision las tareas asignadas a cada puesto.

Por ultimo, la presente investigacion dispone de recursos y de fuentes de
informacion necesarios para llevarla a cabo. Por otra parte, el trabajo tiene relacion
con documentos existentes en la empresa ya que se integra y hace uso de la
documentacion de la piramide del Sistema de Gestion de Calidad, por lo que,

ademas podrian realizarse futuras investigaciones o proyectos compatibles.
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1.5. Hipotesis

Ho: La implementacién de un manual de operaciones detallado y especifico
para la linea de corrugado de Carto Empaques del Centro S.A de C.V conducira a
una mejora en la eficiencia operativa y la calidad de las laminas de carton

corrugado.

H1: La implementacion de un manual de operaciones detallado y especifico
para la linea de corrugado de Carto Empaques del Centro S.A de C.V no conducira
a una mejora en la eficiencia operativa y la calidad de las laminas de carton

corrugado.

1.6. Alcance del proyecto

El alcance del manual exceptuando al supervisor de la linea, se restringe a la
plantilla, los procesos y las actividades ejecutadas en la linea de corrugado durante
el turno matutino, dado que la investigacion se desarrolla unicamente en este

periodo y lugar.

La linea de produccién consta de varias secciones: el Cuarto de Maquinas
(fogonero / formulador), el Cabezal, el Doble Engomador, el Slitter y el Recibidor.
Cada una de estas areas sera detalladamente documentada en cuanto a sus

procesos, responsabilidades y elementos fundamentales.

Se espera que este manual beneficie a las lineas de produccion adyacentes,
al facilitar la manipulacién de las laminas de cartdén corrugado, reducir las tareas
adicionales y mejorar la coordinacion. Igualmente, mediante la produccion de
productos con las especificaciones y calidad deseadas se estima incrementar las
ventas paulatinamente, lo que resultara beneficioso tanto para la empresa como

para los clientes.
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1.7.

Limitaciones

Las limitaciones establecidas en la realizacién de la investigacion son:

1.8.

Complejidad de los procesos.

La disponibilidad del personal.

Dificultad para recolectar informacion y conocimientos de los
operadores.

La mentalidad y aceptacién al cambio de los trabajadores.

Cambios constantes.

Descripcion detallada de las actividades

El primer paso a realizar en la investigacion consistira en un recorrido
por la linea de corrugado para observar y analizar las funciones, los
puestos de los operadores de la linea de corrugado, e identificar los
principales elementos que compete el proceso de corrugado bajo la

guia del jefe del departamento de control de calidad.

Posteriormente se procedera a recopilar informacion existente del
proceso de interés, para esto se obtendra informacién de: los
operadores de la linea de corrugado, jefe de control de calidad,
documentos del Sistema de Gestidn de Calidad de la empresa, libros,

revistas y paginas web.

Después nos centraremos en disefar y aplicar una encuesta de
preguntas cerradas y abiertas a los operadores con el fin de identificar
y describir de manera mas detallada sus funciones, la relaciéon con
otras secciones dentro de la linea de corrugado, la documentacion
proporcionada para la resolucion de problemas y los problemas o fallas

mas recurrentes. A su vez, se observara con sumo detalle el paso a
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paso de sus actividades. Los resultados de la encuesta ayudaran para

el analisis del proceso y a la identificacion de incidencias presentadas.

Una vez se haya recopilado la maxima cantidad de conocimiento e
informacion disponible, se utilizara como base para elaborar un check
list que enumere las incidencias identificadas como resultado de la
carencia de un manual de operaciones. Posteriormente, durante el
turno matutino a lo largo de un periodo de tres semanas, se recopilara

la informacidn necesaria para completar el check list correspondiente.

Con base en la informacién recopilada en la hoja de verificacién, se
procedera a elaborar un diagrama de Pareto seguido de dos diagramas
de Ishikawa con el fin de identificar areas clave para la mejora, que se

abordaran en el manual de operaciones.

Posteriormente, se elaborara el formato que el manual de operaciones
debera seguir, en colaboracién con el responsable del departamento
de calidad. El formato debera tener como finalidad documentar de
manera estratégica y sencilla, facilitando su comprension y uso por
parte de los operadores. A demas, se disefiara una encuesta para
conocer la satisfaccion de los operadores después de la

implementacion de la documentacion.

Una vez finalizado el disefio del Manual de Operaciones, se asignara
tiempo para elaborar la documentaciéon complementaria necesaria para
optimizar la implementacion del manual y abordar las dificultades que
obstaculizan la obtenciéon de una lamina de cartéon conforme a los
estandares requeridos. Esta documentacion adicional podria
comprender controles visuales, descripcion de puesto, y otros

elementos pertinentes.
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8. Una vez que se haya elaborado el manual de operaciones y la
documentacion complementaria, sera necesario revisar y corregir esta
documentacion antes de su implementacion. La revisidon sera realizada
por los supervisores del area de corrugado y el jefe del departamento
de calidad. Una vez recibida la retroalimentacion, se procedera a
corregir los sefalamientos pertinentes y luego se llevara a cabo la
implementacion del manual y la documentacion elaborada. Esta
implementacion implica la distribucidon de una copia a cada area

correspondiente y otra a los supervisores de la linea.

9. Después de haber completado la implementaciéon de la documentacion,
se llevara a cabo una evaluacion de la efectividad de los manuales y la
documentacion complementaria. Esto se realizara a través de una hoja
de verificacién que incluye los indicadores clave de rendimiento, como
la temperatura de los papeles y la prueba de ECT. La hoja de
verificacion se utilizara durante dos meses: uno previo a la
implementacion y otro posterior, con el fin de realizar una comparacién

detallada.
10.Finalmente, se aplicara la encuesta de satisfaccion dirigida a los

operadores de la linea de corrugado con respecto al manual de

operaciones y la informacion complementaria implementada.
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1.9. Cronograma de actividades

En la tabla 1, se muestra el cronograma de actividades de residencias
profesionales para el periodo Agosto-Diciembre de 2023.

Tabla 1 Cronograma de actividades.

Semanas
213145678 (9|10 |11 1213|1415 |16 | 17 | 18 | 19 | 20

Actividad
Recorrer linea de
corrugado.

Recopilar
informacion del
proceso.
Elaborar y
aplicar encuesta a
los operadores.
Elaborar y
recopilar
informacion
(check list).
Elaborar
diagramas de
Pareto e
Ishikawa.
Disefiar manual
de operaciones y
encuesta.
Elaborar
documentos
complementarios.
Elaborar, revisar
e implementar el
manual.

Evaluar
implementacion
dela
documentacion.
Aplicar encuesta | p
de satisfaccion. R

=M ia-A I~ ~H ia-} B~} Bia-A B~ Bia-l A=

o)

=

| o = v = o

=

=

Fuente: Elaboracién propia.

1.10.  Lugar donde se realizara el proyecto

El presente proyecto se llevara a cabo en la empresa Carto Empaques del
Centro S.A de C.V. ubicada en la carretera Yuriria — Salvatierra Kilémetro 1, Yuriria,

Gto. (ver ilustracion 1).
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llustracion 1 Carto Empaques vista satelital.
Fuente: Google maps.
1.11.  Informacion sobre la empresa.

En la Tabla 2, se muestran los datos mas importantes de la empresa, entre
ellos esta, el giro y el RFC de la empresa.

Tabla 2 Datos generales de la empresa.

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

Nombre: Carto Empaques del Centro S.A de C.V.

Giro: Industrial

Domicilio: Carretera Yuriria — Salvatierra Kilometro 1, calle 5 de mayo,

cp. 38940, Yuriria, Gto.

Teléfono: 445 168 2045

E-mail: uriel.ruiz@cartoempeques.com

RFC: CEC010709PN2
Nombre del contacto: | Uriel Ruiz Lépez

Fuente: ITESS.
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CAPITULO 2. MARCO DE REFERENCIA

2.1 Fundamentos tedricos

2.1.1 Fundamentos del proyecto

Para el presente proyecto, se realizdé un estudio del arte de otros trabajos
similares, desde el campo internacional y nacional para analizar los métodos y
herramientas utilizados por otros autores y determinar si alguno de ellos podria ser

util para la investigacion.

Internacionales.

e Elaboraciéon de un manual de procedimientos para la empresa

Frutagrande S.A.

Romero Madelane (2022) llevé a cabo una investigacion con el proposito
principal de desarrollar un manual de procedimientos para la empresa Frutagrande
S.A., empleando técnicas de gestion de procesos. Este manual se disefié con el
objetivo de definir y asignar las funciones y responsabilidades de cada empleado.
La iniciativa surgi6o a raiz de la carencia de documentacion que detallara los
procedimientos interdepartamentales e intersecciones en la empresa objeto de
estudio, lo cual ocasionaba retrasos y confusiones en las labores debido a la falta

de planificacion, comunicacion y coordinacion entre las areas.

Para llevar a cabo este proyecto, se recopilé informacion de diversas fuentes
como libros, revistas, tesis, articulos cientificos, entrevistas a los trabajadores y
observaciones directas. Esta informacion fue posteriormente utilizada en un analisis
FODA, un diagrama de Ishikawa, un diagrama de Pareto y un mapeo de procesos
para identificar y analizar el problema en cuestion. Este analisis revel que la raiz
del problema residia en la carencia de una estructura organizacional clara y de
manuales de procedimientos y funciones, lo que resultaba en desorganizacion de

las actividades, redundancia en las tareas y falta de control.
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Como resultado del estudio, se generaron tres manuales de procedimientos
y nueve manuales de funciones, siendo necesario establecer el organigrama
funcional de la empresa antes de su elaboracion. Romero Madelane (2022) disefid
un formato para estos manuales que permitid estandarizar la documentacion y
estructurar los contenidos, con el propésito de eliminar las causas de la repeticion
de actividades, el desconocimiento de las mismas o la falta de trazabilidad en las
etapas de los procesos, tal como se identifico mediante las herramientas de calidad

utilizadas.

El establecer manuales de funciones para todos los niveles de la
organizacion a lo largo y ancho de esta es una propuesta que genera un beneficio
al momento de ejecutar los procesos internos, ayuda a eliminar la duplicidad de
funciones, reprocesos y ayuda a generar conciencia de la importancia de cada cago
de la empresa, se establece el eslogan de que ningun puesto es pequefio y

empodera a los colaboradores en sus actividades (Romero Madelane, 2022).

A pesar de que la naturaleza del negocio y el tipo de manuales propuestos
difieren de lo planteado de la presente investigacion, es destacable que la
estructura propuesta por Romero Madelane (2022) sera de gran utilidad en la
elaboracién del manual de operaciones debido a su enfoque simple y estratégico,
abordando diversos aspectos relevantes que podrian ser integrados. Dentro de la
metodologia empleada, la incorporacion de herramientas de gestidon de procesos
como diagramas de flujo y diagramas de Pareto para identificar las causas de las

problematicas resultara ser de gran utilidad.

¢ Analisis de procesos y diseiio de manual de procedimientos en el

area de produccion de la empresa CIMETCORP S.A.

Aguilar Karla (2020) publicé una investigacion con el propésito de obtener el
grado de ingeniera industrial. El problema de investigacion abordado se centra en
la situacion de la empresa CIMETCORP S.A., la cual se encuentra en una fase de

expansiéon y enfrenta diversos desafios, entre ellos la ausencia de un manual de
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procedimientos que dificulta la ejecucién de actividades siguiendo una secuencia
establecida. En respuesta a esta necesidad, se tiene como objetivo disefar un
manual de procedimientos para el mejoramiento de procesos operativos de los
productos que se elaboran en la empresa, fundamentado en la piramide
documental del Sistema de Gestion de Calidad ISO 9001.

Dentro de la metodologia empleada, la autora lleva a cabo una investigacion
detallada que abarca el analisis de la situacion actual de la empresa empleando un
diagrama de operaciones para explicar el sistema de produccién de vigas y
columnas. Posteriormente, se examina la distribucién de los equipos y maquinaria,
la disposicion de los materiales en la planta y las actividades realizadas en el area
de producciéon. Asimismo, se evaluan las actividades productivas a través de un
estudio de tiempos y movimientos plasmando la informacion en diagramas de flujo
para identificar los lapsos improductivos y proponer mejoras en cada uno de los
procesos operativos relacionados con la fabricacion de vigas y columnas. Ademas,
se lleva a cabo la identificacion y analisis de los problemas que inciden

directamente mediante el uso de la herramienta de Ishikawa.

Con lo anterior se identifica una distribucién de planta no adecuada, retrasos
en el proceso productivo por factores de fatiga y mala distribucién de carga de
trabajo, la inexistencia de la planificacion y de manuales de procedimientos. Por lo
que, se propone y elabora una distribucion de planta con medidas estandarizadas
en los recorridos y tiempos de transporte, establecimiento de procedimientos de
trabajo y capacitacion para los trabajadores. Con la aplicacién de la propuesta se
obtiene la minimizacion de tiempos improductivos, se reducen las distancias de
transporte de proceso a proceso, se obtiene un orden y buena coordinacion al

momento de ejecutar las operaciones de trabajo (Aguilar Karla, 2020).

Uno de los aspectos positivos destacados en el trabajo de Aguilar Karla (2020)
es la propuesta adicional de un disefio de distribucion de planta, sugiriendo la
implementacion de ambos factores claves para lograr un mejor rendimiento

productivo, optimizacion de recursos y maximizacion de la produccion.
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e Diseno de un manual de proceso y procedimientos para
Alborautos SAS sede Tunja.

Martinez Marlly y Salcedo Leidy (2022) propusieron la creacion de un manual
de procesos y procedimientos para las distintas areas y roles dentro de Alborautos
SAS, como parte de su proyecto para obtener el titulo de contador publico. El
proposito de esta iniciativa era estructurar y documentar las responsabilidades
especificas de cada puesto. La necesidad de esta propuesta surgio de la ausencia
de un manual de procesos y procedimientos en la empresa, lo que generaba
complicaciones en actividades como la contratacion de personal, la gestion de

proveedores y la administracién de la cartera, entre otros aspectos.

Para recopilar informacién destinada al disefio de un manual de
procedimientos y procesos, se implementa una encuesta de preguntas abiertas.
Estas preguntas abarcan aspectos como el cargo ocupado por el empleado, el
horario laboral, el nivel educativo requerido, las responsabilidades, entre otros.
Ademas, se enriquece la informacion recolectada mediante la observacion directa,
ya que algunos empleados no tienen un conocimiento preciso sobre las tareas que

les corresponden.

Posteriormente, se lleva a cabo un diagnostico centrado en los elementos
clave que influyen en la creacion del manual. Este proceso se fundamenta en la
retroalimentacion de profesionales de cada departamento de la empresa, quienes
aportan sus perspectivas. La informacion recopilada se tabula para detallar las
funciones, posteriormente se emplean flujogramas. Como resultado se logra
documentar de manera clara las actividades que engloban los diversos procesos
en un manual de procesos y procedimientos, garantizando asi la creacidn de una
herramienta practica para el desarrollo de cada funcion. Como complemento, se

crean 50 flujogramas correspondientes a 27 actividades fundamentales.

Es fundamental resaltar lo siguiente por parte de los autores: Una empresa no

lograra una excelente organizacién unicamente con un proceso de seleccidén de
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personal adecuado. Sin una guia apropiada, cada colaborador llevara a cabo sus
responsabilidades de forma individual, lo que podria obstaculizar el alcance de los

objetivos empresariales (Martinez Perez & Salcedo Yanquén, 2022).

Lo mas significativo y valioso de este proyecto es la elaboracion de una
encuesta con preguntas abiertas. Esta herramienta resulta fundamental para la
investigacion, ya que posibilita que el empleado describa de forma minuciosa sus
responsabilidades y funciones dentro del proceso. Asimismo, la creacién de
flujogramas contribuira a comunicar de manera visual las tareas relevantes de cada

departamento.

e Propuesta de un manual de procedimientos para Ila
estandarizacion del proceso de produccion textil en
microempresas de confecciones del area metropolitana de

Bucaramanga, Colombia.

Diaz Paula y Rueda Angie (2022) han centrado su proyecto en el sector de
confeccion textii en Colombia con el objetivo de desarrollar un manual de
procedimientos para estandarizar el proceso de confeccion de prendas de vestir
mediante la estandarizacion de los diagramas de flujo utilizados actualmente en
dicho proceso. La iniciativa surge a raiz de la falta de capacitacion en la mano de
obra del sector textil, lo que ha impactado negativamente en la eficiencia productiva
en los ultimos afios, generando retrasos y defectos en la fabricacion de los
productos, lo que a su vez reduce la productividad general y ocasiona pérdidas

econdémicas en la empresa.

El proyecto se dividio en tres fases. En la primera etapa, las autoras llevaron
a cabo una encuesta entre los consumidores para determinar el producto textil mas
demandado. Este hallazgo prioriza la estandarizacion de la camiseta,
identificandose como el producto de mayor consumo. La segunda fase implico la
seleccion de 4 empresas para analizar sus procesos de produccidn de camisetas

con el objetivo de estandarizar un proceso unico que pueda ser utilizado por otros
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emprendimientos. Durante las visitas, las autoras registraron los procedimientos
mediante cursogramas. Posteriormente, se compararon las actividades comunes
presentes en los cuatro procedimientos, lo que permitid identificar dichas
actividades compartidas y calcular el promedio ponderado de los tiempos de cada

una para establecer un estandar de tiempo.

En la ultima fase, se llevd a cabo el disefio del manual de procedimientos,
donde se compararon tres plantillas de manuales de procedimientos, concluyendo
gue la mas adecuada para la investigacion debera incluir los siguientes elementos:
objetivo, alcance, marco normativo, términos y definiciones, descripcion del
procedimiento, documentacion asociada, control de cambios, asi como el tiempo
estimado del proceso. Ademas, se recomienda la inclusién de dos elementos
adicionales: el modelo del procedimiento y la caracterizacion del producto.
Logrando disefiar un manual de procedimientos para el proceso productivo de
camisetas, util para microempresas de confeccidn para controlar las actividades y

el tiempo de produccion (Diaz Ortiz & Rueda, 2022).

La aportacion de este trabajo es que brindan una orientacién de cémo se
puede estructurar el manual, ya que realizan una comparacién de tres plantillas de
manuales, obteniendo como resultado una estructura mas relevante como: el
objetivo, alcance, marco normativo, términos y definiciones, descripcion del
problema, documentacion asociada, control de cambios, mas elementos
estratégicos complementarios. Otro punto a considerar es el uso de cursogramas

para hacer registro del proceso de interés.
Nacionales

e Construcciéon de un Manual de Procedimientos.
Norma Martinez (2023) elaboré un informe académico sobre trabajo
profesional con el propdsito de crear un manual de procedimientos para la empresa

Productora de Tarimas del Sur, S.A. de C.V., desde una perspectiva pedagodgica.

En su analisis, destaca la organizacién como un elemento fundamental en la
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elaboracién de dicho manual, considerando el desarrollo organizacional como la
base para la implementacion de estrategias pedagdgicas, como los manuales de

procesos y procedimientos.

La problematica identificada en la empresa bajo estudio radicaba en pérdidas
ocasionadas por la falta de estandarizacién en los procesos, la duplicidad de
actividades, la ausencia de definicion en responsabilidades y métodos de ejecucion,
la falta de motivacion del personal, asi como en la necesidad de adquirir nuevos

clientes para expandirse y competir con otras organizaciones.

Reconoce que en las organizaciones se dan procesos formativos de manera
permanente, y que en ellas se ha dado un incremento del interés por una formacion
empresarial, la cual consiste en educar y formar empleados para el desarrollo de
capacidades, habilidades y competencias que les permitan realizar sus actividades

o funciones de una manera eficiente y productiva (Martinez Alvizar, 2023).

Para la elaboracion del manual de procedimientos inicio con la restructuracion
del organigrama de la empresa del area administrativa y operativa
reestructurandolos bajo las necesidades reales de la planta y comparando los
tiempos de entrega contra la demanda de produccién de ese momento, lo que
ayudo a definir y crear puestos, calculando la cantidad de empleados que se
requiera para cada posicion. Definido el organigrama se procedio a la elaboracién
de los perfiles de puesto, terminando con esta tarea cada departamento seria
responsable de realizar sus propios manuales de procedimientos bajo lineamientos

concretos.

Se obtuvo la siguiente estructuracion del manual: portada, hoja de
identificacibn de cambios, objetivo, alcance, referencias, responsables,
definiciones, método de trabajo, politicas, diagrama de flujo, descripcion de

actividades, registros y anexos.
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Este informe académico resulta significativo debido a su enfoque centrado en
el trabajador, lo que facilitara el establecimiento de una comunicacién efectiva con
los operadores al considerarlos una parte esencial. Es importante resaltar que, en
esta investigacion, los trabajadores de la linea de corrugado desempefian un papel
crucial, siendo la principal fuente de informacion y responsables de la correcta

implementacion del manual de operaciones.

2.1.2 Fundamentos para el desarrollo del proyecto

¢ Implementacion del sistema de gestion de calidad en base a la
norma ISO 9001:2015

En el afio 2020, Erica Ortiz llevé a cabo un proyecto con el propésito principal
de instaurar un sistema de gestion de calidad basado en la norma ISO 9001:2015.
Este proyecto tuvo como meta la mejora continua y la satisfacciéon de las

necesidades de la empresa.

Las herramientas e instrumentos empleados incluyeron la norma ISO
9001:2015, tales como el mapa de procesos, el diagrama de tortuga y la matriz de

riesgos, entre otros.

La metodologia adoptada se dividié en tres fases:
1. Establecimiento de la direccion estratégica.
2. Formacion del personal centrada en los principios de la norma ISO
9001:2015, con el respaldo de un consultor externo.
3. Planificacion de las actividades operativas y de soporte, que implico la
implementacion de recursos de seguimiento y la formacion de equipos

de medicion.
Como resultado, se ha definido la estructura organizativa de la empresa, la

cual se encontraba previamente indeterminada. Una vez establecida dicha

estructura, se procedié a elaborar matrices de riesgo que identificaron tanto factores
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internos como externos que pudieran impactar la empresa, asi como oportunidades
de mejora para cada una de las areas especificas. Adicionalmente, se establecieron
la politica de calidad, la misién, la visién, los objetivos, los roles y las
responsabilidades, asi como la descripcion de cada uno de los procesos,
incluyendo las entradas, salidas, documentacién y criterios de evaluacion

correspondientes.

En general, se elabor6é un manual de gestion que abarca a toda la empresa e
incluye los siguientes aspectos: introduccién a la organizacién, objetivos vy
normativas de referencia, términos y definiciones, contexto organizacional y
liderazgo. Ademas, se desarrollaron listados de documentos, procedimientos de
ventas, procedimientos para el manejo de materia prima y productos terminados,
asi como un manual para el manejo de cartén corrugado, entre otros (Ortiz
Cisneros, 2020).

Una de las primeras limitaciones fue la falta de interés por parte de los
directivos, debido a la escasez de recursos para llevar a cabo la completa
implementacion del proyecto de un Sistema de Gestion de Calidad basado en la
norma ISO 9001:2015.

Este proyecto es de gran importancia para la creacion del manual de
operaciones de la linea de corrugado, debido a que forma parte de la informacion

y documentacién empleada para el desarrollo de la misma.

2.2 Filosofia de la empresa

2.2.1 Alcance

Proceso de manufactura de laminas de carton corrugado.
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2.2.2 Misidon

En Carto Empaques protegemos y cuidamos los productos de nuestros
clientes durante su transporte y almacenamiento con el disefio y creacion de
empaques de cartdn corrugado de alta calidad y flexibilidad en tiempos de entrega

y volumenes.

2.2.3 Vision

Ser la empresa lider a nivel nacional en la generacién de soluciones de carton
con equipos de alta tecnologia, con personal capacitado y comprometido dia a dia

en la calidad y el servicio a nuestros clientes.

2.2.4 Valores

Honestidad: Anteponer la verdad en sus pensamientos, expresiones y
acciones. Actuar con rectitud en el uso, manejo y proteccion de los bienes de la

companfia contra cualquier pérdida, uso indebido, irregularidad o acto ilegal.

Compromiso: Conciencia de la importancia que tiene que cumplir con el
desarrollo de su trabajo dentro del tiempo estipulado. Ligado al valor de la
responsabilidad, es indispensable para realizar acciones, cambiar actitudes,
generar sinergias e integrar equipos de trabajo en busca de objetivos y metas

comunes.

Confiabilidad: Es la capacidad de desempefiar una funcion requerida, en
condiciones establecidas durante un periodo de tiempo determinado. Es la palabra
clave que debe guiar las relaciones de las personas de toda empresa, pues los
objetivos que se persiguen son comunes y todos deben trabajar para alcanzarlos

conjuntamente. Ser congruentes en lo que se dice y se hace.
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Trabajo en equipo: Es el trabajo hecho por varias personas donde cada uno
hace una parte, pero todos tienen un objetivo en comun. Cooperacion de todos los

miembros de un equipo para obtener metas y resultados en comun.

Responsabilidad: Es el cumplimiento de las obligaciones y el responder a los

resultados y las decisiones tomadas.

Flexibilidad: Es la capacidad de adaptarse, moldearse, ajustarse o
acomodarse rapidamente a las circunstancias dependiendo a la que se enfrente

modificando nuestras actitudes y conductas para dar el servicio a nuestros clientes.

2.2.5 Politica de calidad

En Carto Empaques del Centro estamos comprometidos con la satisfaccion
de nuestros clientes y el crecimiento junto con ellos a través de:
e La mejora continua de nuestros procesos.
e La solucién a las necesidades de empaques corrugados que cumplan
con sus requisitos de calidad e inocuidad.

e El uso eficiente de recursos.

2.3 Tecnologia actual de la empresa

Tabla 3 Tecnologia de la empresa.

Imagen Nombre Descripcion

Microsoft Excel, | Los documentos elaborados para
Microsoft Word, | Carto Empaques del Centro de S.A

Microsoft de C.V. deben elaborarse en
PowerPoint. “Microsoft Word”, “Excel” o
“PowerPoint”.
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Laptop

Computadora portatil.

Termoémetro

infrarrojo

Termometro infrarrojo marca
URREA, es un dispositivo de
medicion de temperatura sin

contacto.

Porta bobinas

Equipo de soporte para la linea de
produccion de carton corrugado,
utilizado para los procesos de

desplazamiento del papel.

Cabezote Cy de

casete

Encargadas de realizar la simple

cara.
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Doble

engomador

Realiza el pegado de la simple cara

con la lamina exterior.

Mesa de secado

Seca el pegamento empleado en la
union de la single face con el liner

exterior.

Slitter Corta las laminas de carton
corrugado en anchos y marcadores
especificos.

Cuchillas Corta el largo de las laminas segun

se especifique.
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Stacker Separa las laminas segun sus
marcadores, ancho y largo.

Tarimas de Soportes para transportar las

plastico laminas de cartdon corrugado a la
siguiente parte del proceso.

Caldera Es una maquina que produce vapor

al calentar agua por medio del calor
generado por el consumo de un
combustible no nuclear, o por

electricidad de resistencia.

Tanque primario,
secundario y de
alimentacion de

adhesivo.

La funciéon del tanque primario y
secundario es servir como recipiente
para la formulacion de adhesivo.
Mientras que el tanque de
alimentacion se utiliza para alimentar
el area de corrugado y almacenar el

adhesivo

Fuente: Elaboracion propia.
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO

3.1. Manual de operaciones

3.1.1 Manual

A continuacioén, se dan algunas definiciones sobre lo que es un manual:

Es un documento que contiene en forma ordenada y sistematica informacion
o instrucciones sobre historia, politicas, procedimientos, organizacién de un
organismo social, que se consideran necesarios para la mejor ejecucion del trabajo
(Duhalt Krauss, 1977).

Un manual es un documento en el que se encuentran de manera sistematica
las instrucciones, bases o procedimientos para ejecutar una actividad. Es un
instrumento de control sobre la actuacién del personal, pero también es algo mas,
ya que ofrece la posibilidad de dar una forma mas definida la estructura
organizacional de la empresa, que de esta manera pierde su caracter nebuloso y

abstracto para convertirse en una serie de normas definidas (Valencia, 2012).

3.1.2 Operacion

Se entendera operacion como lo siguiente:
Una operacion es el modo de ejecutar determinadas acciones que suelen
realizarse de la misma forma, con una serie comun de pasos claramente definidos,

que permiten realizar una ocupacion o trabajo correctamente (Lopez, 2010).

3.1.3 Manual de operaciones

Los manuales de operaciones son aquellos instrumentos de informacion en
los que se consigna, en forma metddica, los pasos y operaciones que deben

seguirse para la realizacion de las funciones de una unidad administrativa. Se
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describen ademas los diferentes puestos que intervienen en los procedimientos y

se precisa su responsabilidad y participacion. (Valencia, 2012).

Dentro de las funciones principales de un manual

encontramos:

de operaciones

e Lograr que cualquier persona de la organizacion realice la tarea y la

actividad de la misma manera (manera en que fue pensada en funcion de los

objetivos organizacionales).

° Inducir a la calidad.

e Hacer las actividades segun un método, supuestamente, llevara a

resultados muy similares cada vez que se realice la misma actividad. Registrar

el método en forma escrita permitira evaluar el procedimiento y realizar

modificaciones en alguno de sus componentes si se considera necesario

(Lépez, 2010).

Debera proporcionar informacion clara, concisa y completa sobre:

QUE VA HACERSE

Planeacion, formulacion de
objetivos, politicas,
especificaciones de los
productos o servicios

CUANDO VA A HACERSE

Prioridad, secuencia y
programacion de la produccién
0 servicio

QUIEN VA A EJECUTARLO

Organizacion, delegacion de
autoridad, division y
coordinacion del trabajo y
relaciones funcionales.

COMO VA EJECUTARSE

Sistemas, operaciones,
métodos, metas de calidad,
estandarizacion de las practicas
de trabajo, etc.

DISPONIBILIDAD DE LOS
RECUSOS NECESARIOS

Con que hacerlo, adquisicion de

abastecimientos, construccion,

mantenimientos, administracion
del personal, etc.

CUANTO HACER

Cantidad a realizarse de acuerdo
a la capacidad del sistema

QUIEN HARA

Designacion del responsable de
lo
Hecho

llustracién 2 Contenido de un manual de operaciones.

Fuente: (Lopez, 2010).
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3.2. Componentes de un proceso

3.2.1 Proceso

Podemos definir proceso como un conjunto de actividades relacionadas
mediante las cuales unas entradas se transforman en unas salidas o resultados.
Representa lo que tenemos que hacer, el trabajo a desarrollar para conseguir un
determinado resultado. Se puede utilizar una definicion un poco mas completa de
proceso, describiéndolo como: conjunto de actividades interrelacionadas,
repetitivas y sistematicas, mediante las cuales unas entradas se convierten en unas

salidas o resultados después de afadirles un valor (Alvarez, 2017).

Las actividades de los procesos estan interrelacionadas, no son
independientes, sino que estan vinculadas unas a otras, y son repetitivas, pues
cada vez se dispara el proceso se pone en marcha esa secuencia de actividades.
En cuanto a lo de sistematicas, las actividades se realizan siempre de una manera
concreta, o al menos eso es lo deseable si se quiere alcanzar un resultado uniforme
cada vez que el proceso se desarrolla. Por otro lado, todos los procesos deben
afiadir un valor, al transformar las entradas en un resultado que desea el cliente
(Alvarez, 2017).

Proveedores || ENTRADAS PROCESO SALIDAS Clientes

o

llustracion 3 Representacion esquematica de un proceso.

Fuente: (Alvarez, 2017).

3.2.2 Actividad

Se define actividad como la suma de tareas, normalmente se agrupan en un
procedimiento para facilitar su gestion. La secuencia ordenada de actividades da
como resultado un subproceso o un proceso. Normalmente se desarrolla en un

departamento o funcién (Maldonado, 2012).
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3.2.3 Procedimiento

Forma especifica de llevar a cabo una actividad. En muchos casos los
procedimientos se expresan en documentos que contienen el objeto, el campo de
aplicacion de una actividad; que debe de hacerse y quién debe hacerlo; cuando,
donde y como se debe de llevar a cabo; que materiales, equipos y documentos

deben utilizarse; como debe controlarse y registrarse (Maldonado, 2012).

3.2.4 Funcion

Es un conjunto de tareas o de obligaciones ejercidas de manera sistematica
o reiterada por el ocupante de un puesto. Pueden realizarse por una persona que,
sin ocupar el puesto, desempefie provisional o definitivamente una funcion. Para
que un conjunto de obligaciones constituya una funcién es necesario que haya

reiteracién en su desempefio (Ramirez & Tejada Betancourt, 2019).

3.2.5 Calidad

La Sociedad Americana para el Control de la Calidad (A.S.Q.C), define la
calidad como el Conjunto de caracteristicas de un producto, proceso o servicio que
le confieren su aptitud para satisfacer las necesidades del usuario o cliente.

El concepto de calidad genera otra serie de definiciones entre las que
citaremos:

1) Caracteristica de calidad o propiedad de un producto o servicio que
contribuye a su adecuacion al uso, por ejemplo: rendimiento, sabor,
fiabilidad, apariencia, etc.

2) Calidad de disefio o adecuacion de las caracteristicas de calidad
disefiadas para la generalidad de usuarios.

3) Calidad de conformidad o calidad de fabricacion que indica la fidelidad

con que un producto se ajusta a lo establecido en su proyecto.
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Solo obtendremos productos o servicios de calidad cuando se cumplan
totalmente los tres apartados anteriores, es decir, cuando podamos definir un
conjunto de caracteristicas de calidad que garanticen una total adecuacion al uso
por parte del cliente se observara que esto es imposible de definir sin tomar en

cuenta al cliente o usuario como parte interesada (Maseda, 1988).

Calidad de disefio Calidad de tabricacion

Esfuerzos >atisfaccion Trabajo
nutlies ndustrial de labricacion
de disefo InGtil para indtil

el clieme

alidad ideal

Satisfaccidn

plena Calidad

Insatisfaccion amenazada

evitable Satistaccion
casual

Insatistaccion
nevitable

L

Calidad que desea el cliente

llustraciéon 4 Diagrama de las tres calidades.

Fuente: (Maseda, 1988).

3.3 Norma ISO 9001:2015

ISO 9001:2015, denominada “Sistemas de gestion de la calidad. Requisitos
(ISO 9001:2015)", que especifica los requisitos que un sistema de gestidon de la
calidad debe cumplir en una organizacion para que ésta pueda demostrar su
habilidad para proporcionar los productos adecuados que satisfagan las

necesidades y expectativas de todas las partes interesadas.

La implantacidon de un sistema de gestion de la calidad basado en la Norma
ISO 9001:2015 les brinda a las organizaciones los siguientes beneficios:
e La capacidad de proporcionar regularmente productos que satisfagan
los requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables.

o Facilitar oportunidades asociadas con su contexto y objetivos.
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e Abordar los riesgos y oportunidades asociadas con su contexto y
objetivos.
e La capacidad de demostrar la conformidad con requisitos del sistema

de gestidn de la calidad especificados (Cortés, 2017).

3.3.1 Sistema de Gestion de Calidad

Es el conjunto de actividades de la funcion general de la direccion que
determinan la politica de la calidad, los objetivos y las responsabilidades y se
implantan por medios tales como la planificacién, el control de calidad, el
aseguramiento de la calidad y la mejora de la calidad en el marco del sistema de
calidad. La gestion de la calidad pone en marcha un sistema que anima a las
organizaciones a identificar y analizar los requisitos del cliente, a definir unos
procesos que proporcionen productos aceptables por el cliente y a mantener estos
procesos bajo control, proporcionando asi confianza tanto a la organizacion como
a sus clientes de su capacidad para suministrar productos que cumplan los
requisitos de forma consistente para que se mejore o realce la satisfaccion de los
clientes (Cortés, 2017).

El SGC, adopta como soporte documental la estructura piramidal propuesta
por la norma ISO 9001 (Aguilar Karla, 2020).

Para Cortés (2017) los objetivos basicos de los SGC son, entre otros:

e Abarcar todas las actividades que se realizan dentro de la empresa. Es
decir, definir su marco operativo. (Alcance del Sistema).

e Alcanzar el compromiso de cada una de las personas integrantes de la
empresa, sea cual sea su puesto de trabajo y actividad. Definir cual es
la composicion y funciones de sus recursos.

e Considerar que cada persona es proveedor y cliente de otras personas,

como eslabén que forma la cadena de calidad.
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e Poner énfasis en la prevencion, con el objeto de hacer las cosas bien
a la primera, y en el plazo previsto, de acuerdo con los requisitos del
cliente.

o Cada departamento ha de tener sus propios sistemas para controlar su
trabajo, y la funcidén calidad se preocupa de la fiabilidad de estos
sistemas y de la coordinacion entre departamentos.

e Buscar la participacion y compromiso de todos, y tiene como objetivo
obtener la satisfaccion de todas las personas de la empresa con su

trabajo.

3.4 Tipos de herramientas empleadas
3.4.1 Herramientas de calidad

3.4.1.2 Diagrama de flujo

El diagrama de flujo es una representacion grafica que muestra todos los
pasos de un proceso y la forma como éstos se relacionan entre si. Esta
representacion ayuda a visualizar mejor cdmo es el proceso y, por tanto, ayuda a
identificar qué areas del mismo pueden mejorarse. La correcta visualizacion del
proceso es esencial para que la gente trabaje en la direccion correcta.

Se puede hacer un diagrama de flujo de cualquier proceso: el de la
elaboracion de una factura, el del flujo de materiales, los pasos necesarios para
una venta, el procedimiento a seguir para utilizar un producto. Dibujar el diagrama
de las actividades del propio trabajo ayuda a conocer mejor el en el que una esta
involucrada (Maldonado, 2012).
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Dichos diagramas deben contener los siguientes datos:

Tabla 4 Simbologia de diagramas de flujo.

Simbolo Nombre Descripcion
INICIO O Senala donde inicia o termina un procedimiento.
C) TERMINO

Representa la ejecucion de una o mas tareas de

ACTIVIDAD | un procedimiento.
Indica las opciones que se pueden seguir en
, caso de que sea necesario tomar caminos

DECISION alternativos.
Mediante el simbolo se pueden unir, dentro de
la misma hoja, dos 0 mas tareas separadas
CONECTOR | fisicamente en el diagrama de flujo, utilizando
para su conexion los numeros arabigos;
indicando la tarea con la que se debe continuar.
Similar al significado del simbolo anterior, sélo
que éste se emplea cuando las tareas quedan
ggNPi((:}F{IEI)i separadas en diferentes paginas; dentro del
~_~ simbolo se utilizara un numero arabigo que
indicara la tarea a la cual continua el diagrama.
Representa un documento, formato o cualquier
| DOCUMENTO | escrito que se recibe, elabora o envia.
— Conecta simbolos, sefialando la secuencia en
1 FLUJO que deben realizarse las tareas.

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.).

SE IDENTIFICA LA
PERSONA

v

&SE CONOCE EL
NUMERO?

. i

# SE MARCA EL NUMEROw-

SE ESTABLECE LA

COMUNICACION

v
SE CUELGA EL
AURICULAR

SE CONSULTAA LA
OPERADORA

llustracién 5 Ejemplo diagrama de flujo.

Fuente: (Maldonado, 2012).
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3.4.1.3 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto permite elegir en forma visual el problema a tratar con
base en datos calculados respaldados por hechos. Se basa en la ley del 80/20:

20% de las disfunciones de una empresa ocasionan 80% de sus problemas.

El diagrama de Pareto se utiliza para elegir el problema que debe abordarse.
Al principio, esta herramienta se emplea para resolver problemas y “comunicar” de
manera visual los resultados calculados durante una reunion, y para hacer un
balance de incumplimientos en produccion, de reclamaciones de los clientes y de

costos por falta de calidad (Goinard, 2014).

Goinard (2014) en su libro La caja de herramientas: control de calidad,
establece las siguientes etapas para la elaboraciéon de un diagrama de Pareto:
e Recopilar los datos y colocarlos en un cuadro intermedio.
¢ Reclasificar los datos en orden decreciente desde la seccidn mas
‘relevante” hasta la seccidon que lo sea menos. Traducir los datos en

porcentaje y porcentaje acumulado.

: Cantidad de ;
Cut:gforla de reclamaciones Porcentaje Porcerlﬂcge
efecto racihidas acumulado
Plazo 154 51.7% 51.7%
Factura 78 26.2% 77.9%
Producto 37 12.4% 90.3%
Recepcién 12 4.0% 94.3%
Embalaje 10 3.4% 97.7%
Comercial 5 1.7% 99 4%
Disponibilidad 2 0.6% 100.0%
TOTAL 298 100.0%

llustracion 6 Tabla Diagrama de Pareto.

Fuente: (Goinard, 2014).

e Trazar la grafica de Pareto: graduar la escala vertical de 0 a 100%.
Colocar un rectangulo por cada seccion (la altura del rectangulo debe
ser igual al porcentaje de la seccion) respetando el orden decreciente

del cuadro.
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Trazar la curva de los porcentajes acumulados.

Interpretar.

porcentaje por tipo
de reclamaciones

Fy

100.0% T P -
80.0% + o o 5 I Porcentajes
60.0% T o+ Porcentajes
40.0% acumulados
20.0%
0.0% e
4 AT N S SR Tipo de reclamacién
< & f5:)‘5\ S
S

llustracion 7 Grafica Diagrama de Pareto.

Fuente: (Goinard, 2014).

La metodologia para elaborar una grafica de Pareto se basa en el uso de datos

confiables que deben recopilarse con cuidado. A menudo, lo mas dificil cuando se

quiere utilizar un diagrama de Pareto es garantizar la eleccién del criterio en forma

correcta. Asi pues, el analisis de reclamaciones puede introducir diferentes tipos de

diagramas de Pareto, por ejemplo, por tipo de reclamaciones en términos

numeéricos, pero también en términos de costos generados o de impacto para el

cliente.

Ventajas

Esta herramienta se instrumenta de manera facil y rapida.

Obliga a trabajar con datos calculados.

Precauciones que deben tomarse

Preparar en forma debida el cuadro de tratamiento, reclasificando las

secciones en orden decreciente y traduciendo las secciones en orden

decreciente y porcentaje acumulado (Goinard, 2014).
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3.4.1.4 Diagrama de Ishikawa

Es una herramienta grafica que se obtiene de una lluvia de ideas, en la que

se listan, de una manera organizada, todas las causas de un determinado efecto,

con lo cual resulta mas facil separar los problemas y las posibles zonas de mejora.

A este grafico se le llama “diagrama de pescado” debido a su forma: las causas se

listan en las lineas que salen de los efectos, de la misma forma que las espinas de

un pez se ramifican desde su columna vertebral. Se denomina diagrama Ishikawa

en referencia al ingeniero japonés Karou Ishikawa que popularizé su aplicacion para

la mejora de la calidad (Socconini, 2021).

Socconini (2021) establece el siguiente procedimiento:

1.

Comenzar con una lluvia de ideas para obtener las posibles relaciones
entre el proceso y los resultados observados. El resultado o efecto,
suele ser en términos de un problema mas que una condicién deseada,
lo que tiende a ayudar a la lluvia de ideas.

Elegir las ramas principales para ayudar en la lluvia de ideas o para
clasificar las causas posibles. Resulta conveniente utilizar las 6M
(materiales, maquinas, mano de obra, métodos, medicion, medio
ambiente) o las 4P (politicas, procedimientos, instalaciones, personas)
para la clasificacion en el diagrama final o para garantizar que todas las
areas se consideren durante la lluvia de ideas.

Categorizar las posibles causas resulta util para recopilar datos o
analisis. Las sub causas se iran afadiendo conforme vaya siendo
necesario y a menudo se deben agregar niveles a varias sub causas
en la medida en que se contesta “; por qué?”’ a cada efecto. Hay que
tener en cuenta que las causas listadas son potenciales, ya que no hay
datos en este punto para confirmar si alguna de ellas realmente
contribuye al problema.

Comprobar en el lugar los hechos, las causas y los efectos y dibujar su
diagrama en hojas grandes (si es posible) para que todos puedan verlo.

Subrayar con color rojo para dejar precedente, las causas principales.
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Ventajas:

Esta herramienta permite “hacer un inventario de todas las ideas
relacionadas con las causas posibles”.
La denominacion “6M” ayuda a estructurar las ideas para no olvidar

nada.

Precauciones que deben tomarse:

Comenzar por una fase de creatividad con una sesién de lluvia de
ideas.
Verificar que se alimenten las cinco ramas; en caso contrario, volver a

comenzar en la fase de creatividad (Goinard, 2014).

Método Medios Materia prima
No adaptados No adaptados
No definidos Desordenados
No aplicados Sin mantenimiento Inadecuada . Problema

No adaptado No sensibilizado Incompetente de calided
Sin conocimiento

de responsabilidades

Entorno Mano de obra

llustraciéon 8 Diagrama de Ishikawa.

Fuente: (Goinard, 2014).

3.4.2 Herramientas de recoleccion de datos

3.4.2.1 Encuesta

La técnica de encuesta para obtener informacion se centra en la entrevista a

individuos, quienes responden una serie de preguntas sobre su comportamiento,
intenciones, actitudes, conocimientos, motivaciones, asi como datos demograficos
y estilo de vida. Estas preguntas pueden formularse de forma verbal, escrita o en

linea, y las respuestas pueden obtenerse de diversas maneras. Por lo general, la
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entrevista es estructurada, lo que significa que sigue un proceso de recoleccion de

datos estandarizado. En la recoleccion estructurada de datos, se utiliza un

cuestionario formal y las preguntas se presentan en un orden preestablecido, lo que

garantiza un proceso directo (Malhotra, 2008).

Hernandez Sampieri (1997) clasifica los tipos de preguntas empleadas como:

Preguntas cerradas: Las preguntas cerradas presentan opciones
especificas de respuesta que han sido previamente definidas, lo que
requiere que los encuestados elijan entre estas opciones. Algunas
preguntas cerradas permiten seleccionar mas de una respuesta o
categoria. Estas preguntas son simples de codificar y analizar, e
implican menos esfuerzo para los encuestados. Sin embargo, su
principal desventaja radica en que restringen las respuestas posibles y
a veces ninguna categoria refleja con precision lo que las personas
piensan. En ocasiones, no logran capturar completamente los
pensamientos de los encuestados, por lo que al plantear preguntas
cerradas es fundamental anticipar las posibles respuestas.

Preguntas abiertas: Las preguntas abiertas no limitan de antemano las
opciones de respuesta, lo que resulta en un alto numero de categorias
de respuesta, tedricamente infinito. Estas son especialmente utiles
cuando se carece de informacion sobre las respuestas posibles de las
personas o0 cuando la informacion es limitada. También son utiles
cuando se busca profundizar en una opinién o en los motivos de un
comportamiento. La principal desventaja es que son mas dificiles de
codificar, clasificar y preparar para su analisis. Ademas, pueden surgir
sesgos de diversas fuentes, como aquellas personas con dificultades
para expresarse verbalmente. La seleccion del tipo de preguntas en un
cuestionario depende de la capacidad de prever las posibles
respuestas, el tiempo disponible para la codificacion y si se busca una

respuesta mas precisa o profundizar en un tema especifico.
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Ademas de las preguntas y categorias de respuestas, un cuestionario esta
formado por instrucciones que nos indican como contestar. Las instrucciones son
tan importantes como las preguntas y es necesario que sean claras para los
usuarios a quienes van dirigidas. Y una instruccion muy importante es agradecer al
respondiente por haberse tomado el tiempo de contestar el cuestionario

(Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Pilar Baptista, 1997).

,Durante la semana pasada vio la telenovela “Los Amantes™?

()Si
() No

Esta familia tiene:

3 (Radio?

3 ;Television?

3 ;Videocasetera?

3 ;Teléfono?

C—] . Automévil o camioneta?
— Ninguno de los anteriores

,Por que asiste a psicoterapia?

llustracion 9 Preguntas cerradas y abiertas.

Fuente: (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Pilar Baptista, 1997).

BUENOS DIAS (TARDES)

COMUNICOMETRIA ESTA HACIENDO UNA ENCUESTA CON EL PROPOSITO DE CONOCER UNA
SERIE DE OPINIONES QUE SE TIENEN ACERCA DE ESTA EMPRESA. Y PARA ELLO LE PEDIRIA
FUERA TAN AMABLE DE CONTESTAR UNAS PREGUNTAS. NO LE TOMARA MAS DE 20
MINUTOS. LA INFORMACION QUE NOS PROPORCIONE SERA MANEJADA CON LA MAS
ESTRICTA CONFIDENCIALIDAD. DESDE LUEGO. NO HAY PREGUNTAS DELICADAS.

llustracion 10 Instrucciones cuestionario.

Fuente: (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Pilar Baptista, 1997).

3.4.2.2 Hoja de verificacion

La Hoja de verificacion es la herramienta que se utiliza para recolectar datos
en un formato logico (muestreo racional), y sirve de hecho como una herramienta

de transicién entre la recoleccion de datos y el uso de técnicas mas elaboradas.
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Los datos recolectados pueden usarse para construir una Grafica de Control, un
Histograma, un Diagrama de Pareto, etc. La Hoja de Verificacion tiene varios
propdésitos, siendo el mas importante el capacitar al usuario para tener datos
reunidos y organizarlos en un formato tal que permita un analisis eficiente y facil
(Maldonado, 2012).

No hay tipos establecidos de hojas de verificacion de manera formal, sin
embargo, si podemos definir ciertos usos comunes, los cuales se resumen en tres:
Hoja para registro de datos, hoja de lista de chequeo y hoja de localizaciéon
(Betancourt, 2016).

Betancourt (2016) da los siguientes ejemplos son:

e Con escala de medicion: Con ella evaluamos la forma de distribucién de
probabilidad para construir después una distribucién de frecuencia. En este
tipo de hoja clasificamos la medicion segun una serie de categorias o
parametros, ademas nos permite trazar limites de especificacion.

e De frecuencia: Con esta hoja definimos las categorias y recogemos los datos
anotando el numero de veces que se presentan.

e Con clasificacion: En esta hoja, definimos una serie de categorias a ser
ubicadas en la primera columna y en la primera fila, de tal manera que los
datos reunidos sean clasificados de acuerdo al cruce de columna y fila.

e De localizacion: En ella se presenta uno o mas esquemas del objeto de
medicidn, en el cual sefialamos la ubicacién del defecto.

e Lista de chequeo: Los aspectos a comprobar se enumeran y enlistan de tal
forma que, al detectarse un evento asociado a uno de los aspectos, se pueda

marcar segun corresponda.
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Objeto Presente |No presente
Tornillo de revestimiento X
Luz trasera X
Acordeodn de bajon
Fijador de tuberia

Luz delantera

Silicona en accionante

XXX [X

llustracion 11 Lista de chequeo.

Fuente: (Betancourt, 2016).

En cuanto a su proceso, Maldonado (2012) enumera algunos de los pasos
que pueden seguirse al elaborar una Hoja de Verificacion. Este procedimiento se
presenta mas bien como un modelo y se puede tomar como guia para disenar el

gue mejor responda a sus necesidades.

Paso 1 Defina claramente el proposito de la recoleccion de los datos. Identifique los factores mas
significativos en el problema/area de mejora.

Paso 2 | Decida como recolectar los datos. Utilice el concepto SW/1H (what: qué; where: dénde; when:
cuando; who: quién; why: porqué; how: como) y determine responsable, fecha y lugar de la
recoleccion y el metodo de recoleccion.

Paso 3 | Estime el total de datos que seran recolectados. Considere si los datos pueden ser recolectados
dentro del tiempo especificado.

Paso4 | Decida el formato de la Hoja. Haga un borrador de la Hoja; debe procurarse que sea de facil uso.
Defina el arreglo de los elementos. Defina los simbolos que vaya a utilizar. En caso de variables,
defina la unidad de medicién; para atributos, defina los simbolos a utilizar.

Paso 5 | Escriba los datos en la Hoja.

Paso 6 | Uso: ;Satisface los objetivos? 4 Es facil de usar? Actualice el formato de la Hoja en caso de que
sea necesario.

llustraciéon 12 Pasos para elaborar una hoja de verificacion.

Fuente: (Maldonado, 2012).

Estos son algunos de los beneficios de usar una hoja de verificacion:

Ayuda a garantizar la recopilacion precisa de datos: cuando los datos se
recopilan manualmente, siempre existe la posibilidad de errores. Facilita el analisis
de datos: las hojas de verificacion pueden facilitar la deteccion de tendencias y
patrones en los datos. Se puede utilizar para realizar un seguimiento de varios
procesos: las hojas de verificacion se pueden utilizar para realizar un seguimiento
de varios procesos al mismo tiempo. Facilita la comunicacion del equipo. Es facil
de usar (Flores, 2022).
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3.5 Documentacion complementaria

3.5.1 Control visual

Las técnicas de control visual son un conjunto de medidas practicas de
comunicacién que persiguen plasmar, de forma sencilla y evidente, la situacién del
sistema productivo con especial hincapié en las anomalias y despilfarros. El control
visual se focaliza exclusivamente en aquella informacién de alto valor afiadido que
ponga en evidencia las pérdidas en el sistema y las posibilidades de mejora. Hay
que tener en cuenta que, en muchos casos, las fabricas usan estadisticas, graficas
y cifras de caracter estatico y especializado que solo sirven a una pequefa parte
de los responsables de la toma de decisién. El control y comunicacion visual tiene
muchas ventajas, entre ellas la rapida captacion de sus mensajes y la facil difusion

de informacién (ldoipe, 2013).

El control visual incluye muchos métodos de aplicacién, cada uno adecuado
a diferentes objetivos o problemas de gestion. El siguiente cuadro expone un
resumen de las diferentes técnicas de control visual que pueden darse en la planta
de fabricacion (Idoipe, 2013).

Tabla 5 Ejemplos de control visual.

Control visual de espacios y equipos: ¢ Identificacién de espacios y equipos. ¢
Identificacion de actividades, recursos y productos. « Marcas sobre el suelo. ¢
Marcas sobre técnicas y estandares. * Areas de comunicacion y descanso. e

Informacion e instrucciones. * Limpieza.

Documentacién visual en el puesto de trabajo: « Métodos de organizacion:
Hojas de instrucciones, estudios de tiempos/movimientos, planificacion del
trabajo, autoinspeccion, recomendaciones de calidad, procedimiento de
seguridad. * Recursos y tecnologia. Instrucciones de operacion y mantenimiento,
cambios y ajustes, descripcion de procesos y tecnologias. ¢ Productos y
materiales. Especificaciones del producto, listas de piezas, requerimientos de

empaquetado, identificacion de defectos comunes en materiales y productos.
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Control visual de la produccién: ¢« Programa de produccion. « Programa de
mantenimiento. ¢ Identificacion de stocks. ¢ Identificaciéon de reprocesos.
Identificacion de trabajos en proceso (cargas, retrasos...). * Indicadores de

productividad.

Control visual de la calidad: * Sefales de monitorizacién de maquinas. « Control

estadistico de proceso (SPC). * Registros de problemas.

Gestion de indicadores: « Objetivos, resultados y diferencias de indicadores de

proceso. ¢ Gestion de la mejora continua. ¢ Actividades de mejoras. -

Sugerencias. ¢ Proyecto en marcha.
Fuente: (Idoipe, 2013).

3.5.2 Instructivo de trabajo

Una instructivo de trabajo es un documento escrito con pasos claros y precisos
que deben cumplirse para realizar una tarea en especifico. Por medio de
instructivos de trabajo claros, coherentes y precisos puedes mejorar la eficiencia en
el lugar de trabajo, conservar los estandares de calidad y guiar las capacitaciones,

las evaluaciones y el rendimiento de los empleados (Fonseca, 2022).

Para Fonseca (2022) cada instructivo de trabajo tiene una estructura y
contenido determinado de acuerdo al trabajo que realiza. Pero, en su mayoria se
encuentran formadas de estas partes principales:

e Titulo y breve resumen de la tarea.

e Objetivos o resultados esperados.

e Propdsito de la tarea.

e Alcance de la tarea.

e Herramientas o habilidades requeridas.

¢ Instrucciones paso a paso para la tarea.
Para la elaboracion de un instructivo de trabajo se debe de realizar lo
siguiente: Primero crear un grupo de trabajo que integre al menos a uno o dos

operadores y a un técnico o agente de control, todos ellos capacitados para
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redactar un modo de operacidén que concierne a varias personas. Después reunir
los conocimientos actuales, dar a conocer la dificultad y los riesgos hallados,
proponer mejoras o simplificaciones, redactar con palabras de los usuarios y
facilitar que hagan suya la instruccion. Luego hacer una lista de todas las
operaciones realizadas en el puesto en orden cronoldgico y después reagruparse.
Posteriormente sefalar los aspectos medulares en el modo de ejecucion o en los
parametros que deben regularse y los utensilios e instrumentos que deben usarse.
Por ultimo, hacer una lista de los controles y la supervisién necesarios (Goinard,
2014).
Goinard (2014) identifica las siguientes ventajas y precauciones:

o Esta herramienta permite describir las etapas y acciones

medulares que deben realizarse en determinado puesto.

o Facilita la integracion del personal de reciente ingreso.

o Es bastante util en puestos en los que hay operaciones
repetitivas.

o No tratar de escribirlo todo; el grado de detalle depende de la

complejidad de la actividad y de la competencia de las personas a las que

concierne.

Ejemplo de modo de operacién

Fecha: 03/01/2013 | Puesto: todos Producto:
Ref.: MO1/2 Operacién: preparacion de café

Redactor | Verificador

=
Café en grano
I Moler el café I @
|

Depositar 20 gramos
de calé molido por Ref. D
persona en un filtra
1
Colocar el fillro
enel soporte
Uenar de agua ei depasito en Nivel de agua:
funcién de la mnhdad de tazas una marca
por taza

Encender |a cafetera |

Calé preparado

Cuidado: no dejar la cafetera encendida después de haberla utilizado.

llustracién 13 Instructivo de trabajo.

Fuente: (Goinard, 2014).

61



3.5.3 Distribucion de planta o layout

La distribucidon de planta consiste en la ordenacion fisica de los factores y
elementos industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en
la distribucion del area, en la determinacion de las figuras, formas relativas y
ubicacion de los distintos departamentos. El principal objetivo es que esta
disposicion de elementos sea eficiente y se realice de forma tal, que contribuya
satisfactoriamente a la consecucién de los fines fijados por la empresa.

Los objetivos de la distribucion en planta son:

¢ Integracion de todos los factores que afecten la distribucion.

¢ Movimiento de material segun distancias minimas.

e Circulacion del trabajo a través de la planta.

o Utilizacion “efectiva” de todo el espacio.

e Minimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores.

e Flexibilidad en la ordenacién para facilitar reajustes o ampliaciones

(Torres, Dominguez Bocanegra, & Domingues Bocanegra, 2016).

Antonio Torres, Alma Dominguez y German Dominguez (2016) describen los
diferentes métodos de la siguiente manera:

o Distribucidn por posicion fija: El material permanece en
situacion fija y son los hombres y la maquinaria los que confluyen hacia él.
Todos los puestos de trabajo se instalan con caracter provisional, el
material se lleva al lugar de montaje, no son estables ni los tiempos
concedidos ni las cargas de trabajo.

o Distribucién por proceso: Las operaciones del mismo tipo se
realizan dentro del mismo sector. Los puestos de trabajo se situan por
funciones homoénimas. El material se desplaza entre puestos diferentes
dentro de una misma seccién. Cada fase de trabajo se programa para el
puesto mas adecuado. Es la distribucion mas adecuada para la fabricacion

intermitente o bajo pedido.
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Tornos Fresadoras Taladros
i & {' —
am | @900 _nm

¥y :—)'

—
/ Inspeccién — M/Ensamblado

=l
Pintura
R L4

Recepcién Embarque

llustracion 14 Layout distribuciéon de proceso.

Fuente: (Torres, Dominguez Bocanegra, & Domingues Bocanegra, 2016).

o Distribucidén por producto: ElI material se desplaza de una
operacion a la siguiente sin solucién de continuidad. Los puestos de trabajo
se ubican de acuerdo con el orden implicitamente establecido en el
diagrama analitico de proceso. El material en curso de fabricacion se
desplaza de un puesto a otro. No permite la adaptacion inmediata a otra
fabricacion distinta para la que fue proyectada. El principal problema puede
que sea lograr un equilibrio o continuidad de funcionamiento. Cualquier
averia producida en la instalacion ocasiona la parada total de la misma, el
trabajo esta relacionado o ligado. La distribucion en linea requiere
maquinaria para tenderse hacia la automatizacién, por esto la mano de
obra no requiere una cualificacién profesional alta. Se obtienen menores

tiempos unitarios de fabricacion.

Recepcion
Embarque

Linea de fabricacion A
Linea de fabricacion B

Linea de
ensamblado final

Linea de
fabricacion C

llustracién 15 Layout distribucién de producto.

Fuente: (Torres, Dominguez Bocanegra, & Domingues Bocanegra, 2016).
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o La distribucion de Tecnologias de Grupos (TG): La idea
fundamental de la TG, es crear celdas de produccion en donde cada celda
se especialice en producir una familia de piezas. Las celdas consisten en
unos cuantos hombres que conforman un pequefo equipo de trabajo.
Mejora en la experiencia de los operadores. Menos manejo de materiales
e inventario en proceso. Hay menos tareas, se reducen los cambios de
herramientas (Torres, Dominguez Bocanegra, & Domingues Bocanegra,
2016).

3.5.4 Descripcion de puesto

La descripcion de puestos es una explicacion escrita de las actividades,
responsabilidades, condiciones de trabajo y demas aspectos relevantes de un
puesto especifico. Es el documento que muestra la informacion presentada en
forma de resumen, compilada, ordenada y redactada en formularios especiales
(Ramirez & Tejada Betancourt, 2019).

Ramirez y Tejada Betancourt (2019) mencionan que el formato comun de una
descripcion del puesto incluye el titulo del puesto, resumen de actividades y las
principales responsabilidades. También puede incluir las relaciones de
comunicaciéon del puesto con otros puestos. Dentro de los elementos que debe de
contener una descripcion de puestos encontramos: Codigo, fecha e identificacion

de la persona que describio el puesto.

Las descripciones pueden abarcar algunos o todos los componentes descritos

a continuacion:
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Lo que se Tareas y actividades que se
hace = desempenaran.

Periodicidad: diaria,
== semanal, mensual, anual,
esporadica.

Cuando se
hace

Por medio de: personas,

Como se maquina y equipo,
hace 2 materiales, datos e

informacion.

CONTENIDO
DEL
PUESTO —

Donde se

h S Lugar y ambiente de trabajo.
ace

Objetivos del puesto: metas y
f==, resultados que se deben
alcanzar.

Por qué se
hace

—

llustraciéon 16 Componentes descripcion de puesto.

Fuente: (Ramirez & Tejada Betancourt, 2019).

Estos autores refieren dos descripciones de puesto:

1.

Descripciones especificas de trabajo: Es un resumen detallado de las
tareas, obligaciones y responsabilidades de un trabajo. Se asocia con
estrategias del flujo de trabajo. Se ajusta mejor a una estructura
burocratica, con fronteras bien definidas que separan las distintas
funciones. Es posible que incluyan aspectos como aptitudes, que son
caracteristicas personales especificas y asociadas con la probabilidad
de éxito en el desemperio del puesto.

La descripcion general del puesto de trabajo: Se asocia con estrategias
del flujo de trabajo que destacan la innovacion, la flexibilidad y una
planificacion amplia del trabajo. Este tipo de descripcidn se adecua
mejor a una estructura plana o sin fronteras, en la que los limites entre
funciones y niveles de direccion estan difusos. Solo se documentan las

obligaciones y responsabilidades mas genéricas para un puesto.
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Por ultimo, Ramirez y Tejada Betancourt (2019) en su libro de Analisis, disefio

y evaluacion de puestos clasifican los beneficios de la siguiente manera:

Para la empresa: Ayuda a establecer y repartir mejor las cargas de
trabajo. Sirve para fijar responsabilidades en la ejecucion de los
trabajos. Mejora la coordinacion y organizacion de las actividades a
llevarse a cabo. Permite identificar los factores criticos de éxito en cada
puesto.

Para los supervisores: Da un conocimiento preciso y completo de las
operaciones encomendadas a su vigilancia, permitiéndolos planear y
distribuir mejor el trabajo. Ayuda a explicar al empleado la labor que
debe desarrollar. Puede exigir mejor a cada empleado lo que debe
hacer y la forma como tiene que hacerlo.

Para el empleado: Permite conocer con precision lo que debe hacer.
Sefiala con claridad sus responsabilidades. Ayuda a conocer si esta
laborando bien. Impide que sus funciones invadan el campo de otros.
Para el departamento de gestion humana: Proporciona los requisitos
que deben investigarse al seleccionar el personal. Permite colocar al
empleado en el puesto mas acorde con sus aptitudes. Ayuda a
determinar con precision las necesidades de capacitacion,

entrenamiento y desarrollo, asi como a cubrirlas.

3.6 Cartén Corrugado

3.6.1 Historia del carton corrugado

El carton corrugado esta presente hoy en dia en nuestra vida cotidiana. Lo

podemos encontrar en los super mercados, en tiendas de zapatos, en pizzerias, en

restaurantes, etc. Aunque la omnipresencia de este material nos haga pensar que

ha existido toda la vida, lo cierto es que no se invent6 hasta mediados del siglo XIX

y su uso es distante a lo que conocemos hoy en dia. Los inicios de la actual caja

de cartdén corrugado tienen sus origenes en el mundo de la moda del siglo XIX,

especificamente en los cuellos, pufios plisados, y los sobreros de copa. La industria
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textil dio los primeros aportes para el desarrollo del ondulado interno de las cajas

corrugadas (Heymann, 2022).

No fue hasta casi 20 afios mas tarde cuando se le comenzo a dar un uso mas
aproximado al que conocemos hoy en dia, el de utilizarlo para proteger mercancia
debido a su gran resistencia y su capacidad de absorcion de los golpes. En 1871
Albert L. Jones fue el primero en utilizar papel corrugado como embalaje protector,
para envolver botellas de vidrio y chimeneas de lamparas de queroseno. En 1874
Oliver Long, introduce mejoras a la patente de Jones afiadiendo dos hojas o forros
al papel corrugado. Con ello se mantenia la flexibilidad y se reforzaban las
propiedades de amortiguacion del papel sin que las ondas perdieran su forma. El
carton ondulado habia nacido tal y como hoy lo conocemos, pero todavia no se

habia explotado todo su potencial.

Las primeras cajas fabricadas con papel ondulado se produjeron en Estados
Unidos en 1894 de la mano de Henry Norris y Robert Thompson. Finalmente, la
experiencia y su uso demostraron que las cajas de carton ondulado suponian un
embalaje idéneo por sus caracteristicas: ligereza, versatilidad, costes ajustados y
resistencia. Su popularidad fue creciendo a principios del siglo XX y ha continuado
hasta nuestros dias, donde son sin6bnimo de confianza y sostenibilidad
(Tecnicarton, 2018).

3.6.2 4 Qué es el carton corrugado?

El cartén corrugado es un material de celulosa, utilizado fundamentalmente
para la fabricacion de envases y embalajes. Generalmente, se compone de tres o
cinco papeles con los exteriores lisos y el interior o los interiores ondulados, lo que
confiere a la estructura una gran resistencia mecanica, resultado de la aplicacion

de la teoria de la resistencia de los materiales al campo de papel (Corrugado, 2008).
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llustraciéon 17 Cartén corrugado.

Fuente: (Corrugado, 2008).

3.6.3 Estructura del cartén corrugado

Simple-cara (single face): esta formado por una hoja lisa (/iner) y un ondulado,
unidos entre si con adhesivo. Este es el médulo elemental de todo carén ondulado,
impuesto por la tecnologia de fabricacion.

Doble-cara (simple wall): Al afiadir una segunda cara se forma el doble-cara
también llamado “simple wall’ (pared sencilla) en inglés. Si al doble-cara se le
anade un segundo médulo simple cara, constituye el lamado doble-doble (DD).

De la misma manera un triple ondulado resulta de un doble-doble con un tercer

simple cara (Asimag, 2007).

CARA 1 ONDULADD COLA SIMPLE CARA

SIMPLE CARA (ARA2 ; W

DOBLE CARA

DOBLE CARA
SIMPLE CARA 1 ; W
4 /

DOBLE - DOBLE CARA
SIMPLE CARA 2 (ARA3

a
‘
z

CARA INTERMEDIA e =) Y/
I‘

llustracion 18 Estructuras de cartéon corrugado.

Fuente: (Asimag, 2007).
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3.6.4 Tipos de ondas

Existen diferentes gamas de perfiles de onda y cada una se caracteriza por:

o La altura: Distancia que hay entre el vértice y la base ancha del
canal.

o El paso: Distancia que hay entre los veértices de dos canales
consecutivos.

o El numero de canales por metro de carton.

o El coeficiente de ondulacién: Relacion tedrica que hay entre el
largo del papel del ondulado y el largo de la cara. Dicho coeficiente
determina el consumo de papel de ondular. También puede definirse como
la relacidon entre el papel para ondular empleado y la longitud de carton
ondulado obtenido (Asimag, 2007).

En Carto Empaques del Centro de S.A de C.V. se elaboran las siguientes

ondas o flautas.

Tabla 6 Tipos de flauta (ondas).

Tipos de | Altura de Flautas / Gréfica Combinaciones
flauta Flauta Metro
(mm)
B 3.5-37 128 + 10 B
lavay °
C 22-3.0 154 £ 10 m"ﬂ BC
E 1.0-1.8 | 295+ 13 | [AVAVAVAVA E

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.).

3.6.5 Tipos de papel

En Carto Empaques hay dos tipos de papel utilizados para fabricar carton:

El papel Kraft o papel liner se fabrica generalmente con arboles virgenes de
madera blanda, como el pino, la picea y el abeto. Es un papel de gramaje ligero a
medio de gran resistencia, es el papel mas utilizado en las superficies de cartdon

que se van a imprimir y en las piezas que requieren una integridad estructural.
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Puede encontrarse en diferentes colores, como color blanco y color Kraft natural.

Papel test liner, la palabra “test’” simplemente significa que es papel reciclado.

Como las fibras de madera se han dafiado al transformarlo de otro producto de

papel en pulpa y luego de nuevo en carton, no es tan resistente ni facil de imprimir

y por ello es menos costoso (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.).

3.6.6 Gramajes

Tabla 7 Gramajes (masa de papel por superficie gramos/m?).

Gramaje | Ancho | Gramaje | Ancho | Gramaje | Ancho | Gramaje | Ancho
100 grs. | 115 100 grs. | 115 100 grs. | 170 100 grs. | 170
140 120 100 185
153 125 105 153
160 130 110 170
127 grs. | 160 125 grs. | 160 160 grs. | 160 200 grs. | 160
153 153 153 153
140 140 140 140
130 130 130 130
125 125 125 125
120 120 120 120
115 115 115 115
110 110 110 110
105 105 105 105
100 100 100 100
170 170 170 170
185 185 185 185
100 grs. | 130 165 100 grs. | 153 125grs. | 170
140 153 160 grs. | 185 127 grs. | 165
127 grs. | 165 130 grs. | Blanco | 100 grs. | 153 100 grs. | 160
125 grs. | 100 125 grs. | 185
100 grs. | 170 100 grs. | 153
153

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.).

3.6.7 Familia de productos

Dentro del portafolio de productos de la empresa objeto de estudio, se

encuentran los mencionados a continuacion.
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e Caja ranurada: Consisten basicamente en una pieza con el cierre
(junta) pegado o engrapado y solapas superiores e inferiores. Se entregan
extendidas en un plano, listas para su uso y se cierran utilizando las solapas
superiores e inferiores.

e Cajatelescodpica: Se fabricada con mas de una pieza y se caracterizan
por una tapa y/o fondo que se desliza sobre el cuerpo de la caja, entre ellas
estan la caja para archivo muerto.

e Cajas auto armables y charolas: son en general de una unica pieza
de carton ondulado. El fondo de la caja se pliega para formar dos, o todas las
paredes laterales, y la tapa. Pueden incorporarse al disefio elementos de cierre,
asas, paneles expositores, etc.

e Acondicionadores interiores: Existe una gran variedad de
acondicionadores como: refuerzos, divisiones interiores, separadores etc. El
numero de piezas de los acondicionadores interiores mostrados es arbitrario y
puede aumentarse o disminuirse de acuerdo con las necesidades (Carto

Empaques del Centro de S.A de C.V,, s.f.).

3.7 Proceso del cartdn corrugado

El proceso comienza en la Corrugadora, donde se arma las laminas de carton

pegando dos caras externas lisas y una interna ondulada, utilizando para ello un

adhesivo a base de almidén. Una vez conformado el carton deseado, se pasa por

la seccion de corte (slitter — refilador) en la cual dependiendo de los requerimientos

para lo cual se va a utilizar, el cartéon corrugado se corta en laminas de distintos

tamarfos (Novy, 2015).

LAMINADO DE UNA CARA (SINGLE FACER)

PROCESO DE CORRUGACION ESQUEMATIZADO Y SIMPLIFICADO

LAMINADO DOBLE (DOUBLE FACER)

llustraciéon 19 Proceso de corrugacion esquematizado y simplificado.

Fuente: (Cyecsa Inovacioén , s.f.).
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3.7.1 Partes principales de la maquina corrugadora

Novy (2015) describe las principales partes de la corrugadora de la siguiente
manera.

Cabezal corrugador: tiene como principal funciéon la formacion de la
denominada "single face”, la cual se realiza haciendo pasar un papel "onda” por un
par de cilindros de acero con forma de engranaje, formando crestas en dicho papel;
al que luego se le aplicara adhesivo (colero de mesa, que tiene la funcion de aplicar
en forma controlada el adhesivo) en la parte superior de éstas, para el posterior

pegado con el papel liso denominado "libre".

Porta bobina y empalmadoras: la funcién de la porta bobinas es la de cargar
y elevar la bobina del papel a utilizar, alinearlas con respecto a las otras bobinas
para que el recorte sea parejo y frenar de manera que mantenga una tensién
uniforme durante la operacion. Mientras que las empalmadoras cumplen la funcion

de unir el papel de la bobina que se termina con la nueva para continuar el trabajo.

Mesa de secado: es la que se encarga de unir el single face, previamente
engomado, a un liner exterior aplicando una presion determinada, sin aplastarlo,
pero si para permitir la penetracion, la difusion, la gelificacién y secado del
adhesivo. Otro elemento importante en la mesa de secado, es el fieltro que
transporta el carton a través de la mesa, y que tiene como funcién, absorbe el vapor
que se forma al secar el adhesivo, secar y darle peso al cartdén para lograr una

adhesion correcta a la simple faz con el libre exterior de la plancha.

Slitter: la funcién del slitter, es la de realizar el corte y los trazados

longitudinales de la plancha de carton que permitiran luego formar las cajas.

Guillotina - cut off: luego de los cortes longitudinales realizados por el slitter,
logrando asi los anchos deseados por la parte de programacion, la guillotina realiza
los cortes transversales obteniendo definitivamente las planchas necesarias para

realizar las cajas con las medidas pretendidas.
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3.8 Elementos basicos relacionados con la fabricacion de cartéon
corrugado

El papel, adhesivo, calor, presion, humedad y tension. Estos seis elementos

deberan ser correctamente controlados para lograr fabricar un cartén corrugado de

alta calidad (Sartorius, 2009). A continuacién, se exponen los fundamentos

vinculados a la produccién de carton corrugado, segun este autor:

Papel: Consiste en dos tipos: Papel liner interior y exterior: El elemento
mas importante que se debe controlar en estos papeles es su contenido
de humedad, si el contenido de humedad es alto, el carton corrugado
puede pandearse o bien podria no tener una adhesién apropiada.
También pueden presentarse problemas de pandeo si los papeles
estan demasiado secos. Papel médium: En este papel de igual manera
existen dos elementos importantes que se deben controlar, el calor y la
humedad. El papel debera estar caliente y humedo.

Adhesivo: Utilizado para unir el papel médium con los papeles liner, es
una mezcla de almiddén, sosa caustica y boérax disueltos en agua. El
almidon puede convertirse en adhesivo uUnicamente después de
haberse gelatinizado, debera estar presente tanto humedad como calor
para provocar a gelatinice y poder formar lo que se conoce como
adhesion.

Calor: El calor es muy necesario para controlar la humedad, calidad de
corrugado y formacion de la unién. El calor es suministrado al papel por
el precalentador, humificador, rodillos corrugadores, rodillo prensa y
planchas calientes.

Presion: La presidn es necesaria para formar las uniones de los
papeles en el corrugado.

Humedad: Es necesaria para una buena formacion del corrugado, para
que el almidén se gelatinice, aunque es importante también causa
problemas importantes. Si los dos liner tienen diferente contenido de
humedad en el momento en que se unen el carton puede resultar

combado.
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e Tension: Es basica para poder tener un buen contacto con el
precalentador y acondicionador y poder transmitir calor y elimina la
humedad excesiva del papel. Puede ayudar a controlar las arrugas,

bolsas, pandeo y orillas despegadas.

3.9 Pruebas de calidad

Las pruebas de calidad aplicadas a las laminas de cartén corrugado en Carto
Empaques del Centro de S.A de C.V. son las siguientes:

Deslaminado: Es el efecto generado cuando los papeles liner y el ondulado
médium se desprenden facilmente sin presentar desgarre de fibras en una lamina

o caja corrugada (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.).

llustracion 20 Deslaminado.

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.)

Combado: Se refiere al grado de curvatura de una hoja o pieza de cartén
corrugado. El combado puede generarse tanto a lo largo como a lo ancho de la
lamina. Criterio de aceptacion: 6mm por cada 304mm (30.4 cm) en el sentido en el

qgue se presenta el combado (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.).
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llustracion 21 Combado.

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.).

Calibre: Es el espesor del cartéon, dado a su vez por el espesor de los papeles
componentes y el tipo de flauta (calibre de onda) usada. Permite el control en
diferentes etapas de la fabricacion, en maquina corrugadora y durante el proceso
de conversion. Influye sobre la resistencia al apilamiento de caja. El espesor esta
expresado normalmente en milésimas de pulgada o en milésimas de milimetro. La
dimensién o calibre de la hoja dependera de la combinaciéon de papeles (Carto
Empaques del Centro de S.A de C.V.).

ECT: Esta prueba se rige bajo la normativa TAPPI. TAPPI (Technical
Association of the Pulp and Paper Industries) es el nombre de la asociacion que
regula y brinda las pautas en materia de calidad para los materiales de empaque
de papel y cartdn. Surge de la necesidad de garantizar niveles de calidad a los
consumidores. Con sus normativas permiten unificar criterios en materia de calidad

y pruebas de desempefio de sus productos (Juarez, 2021).

Esta prueba indica la resistencia a la compresion provocada por una carga
ejercida sobre la seccion del carton corrugado, paralela a las ondulaciones. Influye
directamente sobre la resistencia a la compresion (BCT). Depende de la sesion
entre los papeles, asi como de la calidad de los liners y de la onda. Consiste en
medir la fuerza maxima de compresion paralelas a las flautas que una muestra de
carton soporta antes de fallar dicha fuerza es aplicada entre dos placas paralelas a

una velocidad de 13 Ib/in. EI ECT es usado con otras variables de la caja (calibre,
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combado, desorillado), para predecir la compresion final de la caja (Carto

Empaques del Centro de S.A de C.V.).

Tira con flautas

Obtener muestra de

lamina a evaliiar de 18 izontales

cm de largo (sentido
fiautas) x 15 em de ancho “""\

Cortar tres
probetas

€ B19qo.d
Z©19q0.d
T e1300.1d

/ tiras Verificar que las

F!aul.as con probetas midan
sentido a 2 x 2 pulgadas
navajas

Cortar muestra de .
lamina de carton . Corte de probetas
Corte de tira

Puntode s Seleccionar ECTy
esperar autoaluste

presion para comenzar
prueba

Colocar probeta / ¥ Glrar - E
L ajustadores ™ —

con flautas
verticales al ‘- a tope sin : herramental en
punto de lastimar I 5 compresometro "i"
presién 5 probeta =] T después de
realizar
autoajustee [ 1, .
inicia prueba

Prueba ECT

Preparar herramental

llustracion 22 Prueba ECT.
Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.).



CAPITULO 4. METODOLOGIA
4.1 Enfoque de investigacion

Antes de abordar los distintos enfoques de investigacién, es fundamental
comprender el concepto de investigacion. Hernandez Sampieri, Fernandez Collado
y Baptista Lucio (2014), describen la investigacion como una serie de procesos
sistematicos, criticos y empiricos utilizados para estudiar un fendmeno o problema.
Desde el siglo pasado se utilizan dos principales enfoques de investigacion: el
enfoque cuantitativo y el enfoque cualitativo. Ambos enfoques emplean procesos
cuidadosos, metddicos y empiricos en su esfuerzo para generar conocimiento,
estos métodos utilizan cinco estrategias similares y relacionadas entre si:

1. Llevan a cabo la observacién y evaluacion de fenébmenos.

2. Establecen suposiciones o ideas como consecuencia de la
observacién y evaluacion realizadas.

3. Demuestran el grado en que las suposiciones o ideas tienen
fundamento.

4, Revisan tales suposiciones o ideas sobre la base de las
pruebas o del analisis.

5. Proponen nuevas observaciones y evaluaciones para
esclarecer, modificar y fundamentar las suposiciones e ideas o incluso

para generar otras.

Sin embargo, aunque el enfoque cuantitativo y cualitativo comparten estas
estrategias generales, cada una tiene sus propias caracteristicas. El enfoque
cuantitativo es secuencial y probatorio. Utiliza la recoleccion de datos para probar
hipotesis con base en la medicion numérica y el andlisis estadistico, con el fin de
establecer pautas de comportamiento y probar teorias (Hernandez Samperi, y
otros, 2014).

Ademas, es reduccionista y pretende generalizar los resultados de sus

estudios mediante muestras representativas; se asocia con experimentos,

encuestas con preguntas cerradas o los estudios que emplean instrumentos de
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medicion estandarizados. Algunos ejemplos de este enfoque son los estudios de
prevalencia, casos y controles, cohortes, ensayos clinicos, etc. (Vega, y otros,
2014).

Por otro lado, el enfoque cualitativo utiliza la recoleccidn y analisis de los datos
para afinar las preguntas de investigacién o revelar nuevas interrogantes en el

proceso de interpretacion teorias (Hernandez Samperi, y otros, 2014).

Para complementar, Vega y otros (2014) mencionan que este enfoque se
basa en métodos de recoleccidon de datos sin medicion numérica como la
descripcion, la observaciéon del fendmeno, entrevistas abiertas, revision de
documentos, evaluaciéon de experiencias personales, etc. Son guiadas por areas o
temas significativos y no tiene como finalidad generalizar los resultados de sus
investigaciones. Algunos ejemplos de este enfoque son los estudios

fenomenoldgicos, etnograficos, investigacion holistica, analisis de contenido, etc.

También se encuentra el enfoque mixto, esta es una metodologia de
investigaciéon que consiste en recopilar, analizar e integrar tanto investigacion
cuantitativa como cualitativa. Este enfoque se utiliza cuando se requiere una mejor
comprension del problema de investigacion, y que no se podria dar cada uno de
estos métodos por separado. Las ventajas de la investigacidn multi método son la
complementariedad, ampliacion de la comprensién tedrica, incremento de la validez
y ampliacion de las fronteras del conocimiento, sin embargo, presenta obstaculos
para el desarrollo de la investigacidon como son los sesgos epistemoldgicos, costos,
mayor capacitacion del investigador, desafios analiticos y prejuicios de los editores
(Vega, y otros, 2014).

En base a lo anterior, se ha optado por la investigacién mixta en este trabajo.
Aunque la metodologia del proyecto se inclina hacia un enfoque cualitativo, también
se considera indispensable realizar mediciones numéricas, propias del enfoque
cuantitativo, para identificar las incidencias con mayor impacto en el proceso de

corrugado, ademas sera necesario para la evaluacion del proyecto.
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4.2 Tipo de investigacion

En las ciencias naturales y sociales, hay varios tipos de investigacion

cientifica. Dependiendo de los objetivos, el manejo de la informacion y el entorno

en el que se lleva a cabo, los tipos mas importantes son:

Tabla 8 Tipos de investigacion.

Investigacién pura
o basica
Busqueda de

nuevos
conocimientos con
el objetivo  de
aumentar la teoria,
despreocupandose
de las aplicaciones
practicas que
puedan derivarse de
ella.

Investigacién
fundamental
Su objetivo esta
encaminado a

aumentar el
conocimiento
tedrico. Es
investigacion
pura de caracter
nomotético
(formula leyes
generales).

Investigaciéon
descriptiva
No se manipula
ninguna variable.
Se limita a
observar y
describir los

fenémenos
(estudios de
casos,
encuestas,
estudios de
seguimiento,
estudios
etnograficos)
(pretende
interpretar lo que
es).

Investigacién

histérica
Describe
fendmenos que
acontecieron
en el pasado.
La fuente
basica de
consulta son
documentos
(intenta
describir lo que
fue).

Investigaciéon
de laboratorio
Intenta
conseguir el
maximo control
para realizar
sus estudios.

Investigacion

aplicada
Busca la resolucién
de problemas
practicos, con un
margen de
generalizacion
limitado. Su
propdsito de realizar
aportes al
conocimiento
cientifico es
limitado.

Investigacion-
accion
Tiene como
finalidad producir
cambios en la

realidad

estudiada, mas
que llegar a
conclusiones de
caracter tedrico.
Es una
investigacion
aplicada,
orientada a |la
toma de

decisiones y de
caracter practico
(investigacion
orientada a tomar
decisiones).

Investigacion
experimental
Supone la
manipulacién de
una variable

independiente.
Se incluyen en
este apartado los
estudios que en
general aplican
disefos
experimentales
(busca predecir lo
que podria
ocurrir).

Investigacion
de campo
Se caracteriza
por estudiar
una situacién o

fendmeno
natural o social
in situ, es decir,
en el lugar que
se origina o
presenta.

Investigacion ex
post facto
No se pueden
controlar las
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variables
independientes.
Se espera que el
fenédmeno ocurra
de forma natural;
una vez que esto
ha ocurrido, los
métodos de
andlisis pueden
ser similares a los
descriptivos o a
los
experimentales.

Fuente: (Ruiz, 2012).

Debido a que se hara uso de técnicas, como la observacion, cuestionarios,
etc., con la finalidad de analizar y registrar de manera detallada las actividades de
los funcionarios de la linea de corrugado, para describir el proceso de corrugado
mediante un manual de operaciones y conseguir optimizar este proceso. Dentro de
la clasificaciéon de investigaciones, el presente estudio se enmarca en las
siguientes:

e Los estudios descriptivos buscan especificar las propiedades
importantes de personas, grupos, comunidades o cualquier otro
fendmeno que sea sometido a andlisis. Miden y evaluan diversos
aspectos, dimensiones o componentes del fendbmeno o fendmenos a
investigar. Desde el punto de vista cientifico, describir es medir. En este
tipo de estudio se selecciona una serie de cuestiones y se mide cada
una de ellas independientemente, para asi describir lo que se investiga.
Se centran en medir con mayor precision posible, en esta clase de
estudios el investigador debe ser capaz de definir qué se va a medir y
cdmo se va a lograr precision en esa medicion. Asimismo, debe ser
capaz de especificar quién o quiénes tienen que incluirse en la
medicion. La descripcion puede ser mas o menos profunda, pero en
cualquier caso se basa en la medicién de uno o mas atributos por
descrito (Hernandez Sampieri, Fernandez Collado, & Pilar Baptista,
1997).

e La investigacion aplicada es una forma no sistematica de encontrar

soluciones a problemas o cuestiones especificas. Estos problemas o
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cuestiones pueden ser a nivel individual, grupal o social. La
investigacion aplicada es una forma importante de investigar porque
ayuda a las organizaciones a encontrar soluciones en el mundo real a
problemas concretos, al tiempo que aumenta su rendimiento y
productividad. A diferencia de la investigacion basica, que se centra en
elaborar teorias que expliquen las cosas, esta investigacion se centra
en describir las pruebas para encontrar soluciones. En el estudio
aplicado, el investigador utiliza métodos cualitativos y cuantitativos para
recoger datos, como cuestionarios, entrevistas y métodos de

observacion (Ortega, s.f.).

4.3 Instrumentos y técnicas de recoleccion de datos

A continuacién, se exponen los instrumentos y técnicas que se utilizaran en la

investigacién para la recoleccion de datos:

Observacion: A través de sus sentidos el hombre capta la realidad que lo
rodea, que luego organiza intelectualmente. La observaciéon puede definirse
como el uso sistematico de nuestros sentidos en la busqueda de los datos
que necesitamos para resolver un problema de investigacion. La
observacion es directa cuando el investigador forma parte activa del grupo
observado y asume sus comportamientos; recibe el nombre de observacién
participante. Cuando el observador no pertenece al grupo y sélo se hace
presente con el propdsito de obtener informacion, la observacion recibe el
nombre de no participante o simple (Alvarez Méndez, 2000).

Encuesta: Una encuesta consiste en un conjunto de preguntas respecto a
una o mas variables a medir. El contenido de las preguntas puede ser tan
variado como los aspectos que se midan a través de éste. Y basicamente,
podemos hablar de dos tipos de preguntas: “cerradas” y “abiertas”
(Hernandez Sampieri y otros, 1997).

Hoja de verificacion: Son formatos (instrumentos) creados para realizar
actividades repetitivas, controlar el cumplimiento de una lista de requisitos o
recolectar datos ordenadamente y de forma sistematica (Figueroa &
Galindo, 2003).
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4.4 Método

4.4.1 Analizar los procesos y funciones de la linea de corrugado.

Para iniciar el analisis de los procesos y funciones de la linea de corrugado,
se llevo a cabo una induccion dirigida por el jefe del departamento de control de
calidad. El propésito de esta sesidn era adquirir un conocimiento detallado sobre el
funcionamiento de la linea. Este primer paso incluyé un recorrido por la linea,
durante el cual se proporciond una descripcion exhaustiva de su operatividad

general.

Durante este recorrido, se identificaron y explicaron los distintos procesos que
componen la linea de corrugado, detallando sus insumos y productos,
procedimientos, actividades interrelacionadas, una breve descripcidon de las
funciones de cada puesto, algunos de los problemas presentes, los elementos clave
para la produccion de laminas de carton corrugado, asi como otros aspectos

relevantes para el éxito del proyecto.

Tras obtener los conocimientos basicos necesarios para comprender la
definicion y elementos que conforman la linea de corrugado, el siguiente paso del
analisis consistio en llevar a cabo una observacion pasiva con el unico propésito de
recopilar informacién. Se hizo hincapié en identificar las acciones que se
desarrollaban, observando si los empleados llevaban a cabo las mismas
interacciones en situaciones similares y registrando minuciosamente toda la

informacion recopilada.

Se realizd una investigacion cualitativa para recabar datos de fuentes
secundarias, principalmente provenientes de la documentacion del Sistema de
Gestion de Calidad de la empresa, asi como de libros, revistas y sitios web. Estos
recursos nos permitieron identificar lo faltante referente a los procesos, actividades,
responsabilidades, funciones y operaciones involucradas en la fabricacién de

laminas de cartén corrugado.

82



En esta investigacion se incluyo el uso de encuestas para recopilar
informacion. Se disefio y aplico una encuesta con preguntas cerradas y abiertas,
dirigidas a los 13 operadores que integran la linea de corrugado. La encuesta
consto de dos partes: la primera parte busco identificar y describir las actividades
realizadas por cada puesto, el tipo de capacitacion, la antigiedad y los métodos

utilizados (ver ilustracion 23).

La segunda parte se enfoco en identificar los problemas mas comunes en la
linea de corrugado, asi como los documentos o procedimientos empleados para
resolverlos (ver ilustracion 24). Esta seccién no solo proporciono informacion sobre
el proceso de resolucion de problemas, sino que también ayudo a identificar los

problemas mas significativos en la linea.

Posteriormente, se analizo los datos para obtener una comprension mas
profunda de la linea, teniendo en cuenta la experiencia y la perspectiva de los

trabajadores.

Encuesta

Objetivo: Con la siguiente encuesta se pretende conocer y detectar mejoras al proceso de la linea de
corrugado, por lo cual se le pide que conteste de manera honesta.

Descripcion del puesto

1. Trabajo que desempefia.
a) Comodin  b) Tarimero c) Recibidor d) Slitter €) Doble engomador
f) Cabezotes  g)Adhesivo h) Montacargas
2. Afios de experiencia
a) 1a 3 afios b) 4 a 6 afios c) 7 o mas afios
3. Tipo de capacitacién

a) Verbal b) Manuales e instructivos c) Otro

4. Descripcion breve de actividades realizadas.

5. ;Con qué se hace? (herramientas, maquinaria, materia prima, formatos)

llustracion 23 Encuesta parte 1.

Fuente: Elaboracién propia.
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Identificacion de problemas.
6. Tipos de problemas que veo
a) Los problemas de mi trabajo por lo general se repiten una y otra vez.
b) Los problemas de mi trabajo son algo variados, pero a menudo son rutinarios.
c) Los problemas de mi trabajo son variados.

d) Los problemas que me llegan son generalmente los que otros empleados no han podido

mejorar.

7. Lainformacion que utilizo para resolver los problemas que se presentan en mi puesto son:
a) Estan siempre a disposicion y son faciles de entender.
b) La informacién no es clara ni completa

c) No existe.

8. Haga una lista de ejemplos de problemas que frecuentemente resuelve como parte de su

trabajo. Luego diganos lo que utiliza para solucionar el problema.

Problema ¢ En qué se basa para solucionar el problema?
Politicas | Manuales | Procedimientos | Reglas Juicio
y independiente
- | O (] []
2- Ll | O ] [] [
3 | O ] (] [

9. Proporcione ejemplos de errores tipicos que se podrian cometer en su trabajo

llustracion 24 Encuesta parte 2.

Fuente: Elaboracion propia.

4.4.2 |dentificar los problemas de mayor impacto dentro del proceso.

Para identificar con precision los problemas de mayor impacto en el area de
corrugado y elaborar un manual de operaciones que promueva optimizar el
proceso, se emplearon diversas herramientas, tales fueron: Los resultados
obtenidos de la encuesta parte 2, un check list, un diagrama de Pareto y dos

diagramas de Ishikawa.

Se inicid con la creacion de un check list refrenté a los problemas principales
y sus causas derivadas por la ausencia del manual de operaciones dentro de la
linea de produccién de carton corrugado, que, con la colaboracion del responsable
del departamento de calidad, estos fueron los identificados: planificacion, proceso
incorrecto, personal e insumos. Después, a lo largo de tres semanas consecutivas
durante el turno matutino, se llevé a cabo un conteo lo que permitié identificar el

principal problema en la linea de producciéon de laminas de carton corrugado en la
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empresa Carto Empaques del Centro S.A. de C.V. El detalle del check list

problemas en linea de produccién elaborado se encuentra en la ilustracion 30.

Check list problemas en linea de produccion

Elemento a comprobar Semana 1 Semana 2 Semana 3 Frec
[eTwlml o JwliTmlm o T vl iTwlml sTwv]

1. Planificacion

1.1 Confusién

1.2 Comunicacidn
1.3 Coordinacion

TOTAL

2. Proceso
2.1 Procedimiento

2.2 Incumplimiento
2.3 Decisiones

TOTAL

3. Personal
4.1 Personal desmotivado

4.2 Falta de personal
4.3 Fatiga

TOTAL

4. Insumos
5.1 Maquinaria
5.2 Adhesivo
5.3 Vapor

TOTAL

llustraciéon 25 Check list problemas en linea de produccion.

Fuente: Elaboracién propia.

A continuacién, se emple6 un diagrama de Pareto para analizar la informacion
recopilada en el check list y determinar los dos principales factores problematicos
en los que nos concentraremos. Posteriormente, con ayuda de los trabajadores de
la linea se realizo el diagrama de Ishikawa para desglosar los resultados del analisis
Pareto, proporcionando asi una orientacion para la elaboracién de un manual de

operaciones y la toma de decisiones subsiguiente.

4.4.3 Disenar e implementar un manual de operaciones para optimizar
el proceso.

La compafiia carecia de un formato claramente definido para un manual de
operaciones. Por lo que, el primer paso fue hacer una deliberacién con el encargado
del departamento de control de calidad y tomando como referencia el documento
"Estructuracion de los documentos IT-SGC-01", el cual especifica los formatos y la
estructura requerida para algunos de los documentos del sistema de gestién de

calidad, se llegd a un consenso para seguir la estructura detallada a continuacion.
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1.

Los documentos del Sistema deben elaborarse en “Microsoft Word” o “Excel”

Generalidades de la tipografia, margenes y otros

(no es limitativo) y cumplir de ser posible con los siguientes requisitos:

Estilo normal, con letra Arial, tamafo 12 tipo frase; estilo, espacios y

posiciéon normal.

Tamano de papel: Carta (21.6 x 27.9 cm.); orientaciéon vertical y

alineacion justificada. En la seccién de formatos se podra usar, cuando

sea necesario, la orientacion horizontal.

Margenes: Superior, inferior, derecho e izquierdo 2.0 cm.

Estructura y contenido de portadas y encabezado

La portada debe seguir la siguiente estructura:

Carto Empaques del Centro, S.A. de C.V.

Nombre de
—l_a /

empresa.

Nombre del

“ documento: €l
Logo: usar r_\omb_re debe
este /Carlﬂemnau“ﬂs / identificar de

5 que se trata el
logotipo. del centro s.a. dec.y. it
“ESTRUCTURACION DE LOS
DOCUMENTOS”
Codigo del Liberacién d?
documento: » IT-SGC-01 documentos:

Vertabla 1 de

_— colocar nombre
codificacion. y firma de quien
I ARG T RO ‘ EREES . e\abora_, revisa

\ | y verifica.

llustracién 26 Estructura de la portada.

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.)

Se incluira en lo posible la estructura del encabezado siguiente:



o ESTRUCTU RACIGN?E LOS DOCUMENTOS

FECHA DE REVISION REVISION cODIGO
carioempaques 010!MAW2019 ° 00 IT-SGC-01

del centros.a. de cu

llustraciéon 27 Componentes del encabezado.

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.)

(1) Logotipo. de Carto Empaques del Centro, S.A. de C.V.

(2) Fecha de revision. Dia dos digitos/mes(iniciales)/afio completo.

(3) Numero de revisiones. Siendo revision 0 la primera emision autorizada del
mismo.

(4) Codificacion del documento.

PR SGC 01
ELEMENTOS DEL CODIGO: XX XXX XX

La identificacion del tipo de documento. Ver en siguiente hoja )
claves.

Los siguientes digitos identifican el proceso donde se origina el
documento. Ver en siguiente hoja claves.

Los ultimos dos digitos corresponden al nimero consecutivo del
documento.

llustracion 28 Elementos del cédigo.

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.)

(5) Nombre completo del documento (Describir la intencién del documento
brevemente).
Cada documento en formato .docx contendra en el pie de pagina la

informacion referente a la hoja membretada:

Toda la informacion contenida en este documento es oficial, de caracter confidencial v propiedad de:
Carto Empaques del Centro, 3 A DE C V.

llustracion 29 Pie de pagina.

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.)

Los colores y tonos que seran utilizados en encabezados y en algunos
instructivos u otras tablas y documentos que lo requieran (no necesariamente

todos), son los siguientes:
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Colores

Colores

Bojo:
Yerde
Azt

C >
Estdndar | Personalizado Estdndar Ptvsonahudo AaMl' Estindar | Personalizado

Madelo de color:  RGB v Mgdelo de color: | RGE Madelo de color: | RGE v

? X Colores 4 X

Cancelar Lolores Cancelar Colores Tk

~ Rojo: -
255 1§ Nowo ) < Nuevo Bojo: 195 %

Nuevo
a7 18 e Yerde: 229 15
102 +o { Azgk 142 %

Yerde: 145 %

Azyt s

TRUCTIVO

CODIGO
XX-XXX-

T

FECHA DE REVISI
canoamnlllos XXIXXXIXXXX

delcentrosa decy

DESARROLLO

Instruccion Ayuda Visual.

llustracion 30 Colores y tonos predeterminados.

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.)

3.

Estructura sugerida del contenido del cuerpo del manual de

operaciones.

La informacion proporcionada debe presentarse de forma sencilla para facilitar

la comprension por parte de los empleados:

Objetivo: En este apartado se especifica el objetivo relacionado con la
funcion que tiene el procedimiento.

Alcance: Describe aquellas funciones, areas y/o actividades que seran
reguladas mediante el procedimiento documentado.

Desarrollo: De redaccion libre, detalla la manera de realizar una
actividad especifica. Puede contener especificaciones técnicas, de
tiempo, de modo, de recursos o cualquier otra que considere necesaria.
Bitacora de cambios: En ella se documenta la evoluciéon de cada una
de las secciones, a través de registrar las fechas de los cambios, el
nivel de revision al que llega la seccion que se modificé y una

descripcion de la naturaleza de los mismos.
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Hu;:zrn Fecha de Desm‘igl::i_&n del Cambic {anotar el cambio y la
Revisién Actualizacion pagina donde hubo modificaciones)
o0 2ABR020 Wersion original

llustracion 31 Bitacora de cambios.

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.)

Una vez establecido la estructura que regira el manual de operaciones, se
efectud la incorporacién de la documentacion empresarial en el mismo para el
correcto desarrollo de las actividades dentro de la empresa. Dicha documentacion
incluye los siguientes documentos: PLAN DE CONTROL: CORRUGADO PL-SGC-
02, AYUDAS VISUALES: ADHESIVO AV-PRO-XX, PREPARACION DE
PEGAMENTO FO-PRO-05, EVALUACION DE TOLERANCIAS EN EL ADHESIVO
(PUNTO DE GEL, VISCOSIDAD Y TEMPERATURA) IT-PRO-13, MEDICION DE
DIMENSIONES DE LA LAMINA AV-PRO-03 y MANEJO Y CUIDADO DEL
CARTON CORRUGADO MN-PRO-01.

De manera general, el contenido del manual con respecto a cada subarea
abarcara:

e EIl Cuarto de Maquinas (fogonero/formulador) albergara instrucciones
para la activacion y desactivacion del cuarto de maquinas, la
preparacion de la caldera, datos basicos para su funcionamiento y el
suministro de energia térmica a la linea de corrugado. Asimismo,
abarcara el procedimiento de preparacion del adhesivo, las pruebas de
calidad obligatorias, el plan de accién correspondiente y las
condiciones que el operador debe garantizar.

o En el apartado del cabezal, se detallaran los pasos necesarios para la
preparacion de la maquina, su encendido y apagado, la correcta
disposicion del papel, el manejo de las herramientas, el abastecimiento
de adhesivo, y las particularidades del single face.

e En el Doble Engomador se incluira informacién detallada sobre la
preparacion de la maquinaria, las especificaciones que deben

cumplirse antes de su puesta en marcha, el procedimiento para
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encenderla, las pruebas de calidad a realizar, la colocacion del papel,
entre otros aspectos relevantes.

e En el Slitter se detallara el procedimiento adecuado para encender y
apagar la maquina, asi como la configuracion de los cortes verticales y
horizontales. Se especificaran las medidas que el operador debera
seguir para la precision de los cortes, ademas de las pruebas que se
deben llevar a cabo, entre otros aspectos relevantes.

o Para el personal del area de recepcion, es fundamental destacar la
importancia del cuidado y la manipulacién adecuada del carton
corrugado, asi como la clasificacion de este material y la correcta

realizacion de conteo.

Para evaluar la satisfaccion tras la implementacion del contenido informativo
del proyecto a los 13 trabajadores de la linea, se disefid y llevé a cabo una encuesta

compuesta por 7 preguntas cerradas, cuyo formato se detalla en la ilustracién 32.

Encuesta

Objetivo: Con la siguiente encuesta se pretende evaluar la satisfaccion de los operadores sobre la
implementacién del manual de operaciones. Por favor contesta de la manera mas honesta, gracias.

1. ¢Encuentras el manual de operaciones facil de entender y usar?
a) Si.  b)No.

2. ¢Elmanual de operaciones se encuentra accesible para su consulta?
a) Si.  b)No

3. ¢Elmanual cubre todos los procedimientos y procesos relevantes para tu trabajo?
a) Si.  b) No.

4. ¢El manual de operaciones ha mejorado tu desempefio en el trabajo?
a) Si. b) No. c) Un poco.

5. ¢Consideras que en manual es una herramienta Gtil para resolver problemas o situaciones
inesperadas en el trabajo?
a) Si. b)) No.

6. ¢Has identificado alguna area en la que el manual de operaciones podria mejorar o necesite
actualizarse?
a) No. b)Cual:

7. ¢Como calificarias tu nivel de satisfaccion general con el manual de operaciones
implementado?
a) Bueno. b)Malo. c¢)Regular.

llustracion 32 Encuesta de satisfaccion.

Fuente: Elaboracién propia.

90



CAPITULO 5. RESULTADOS

5.1 Analizar los procesos y funciones de la linea de corrugado.

Las encuestas llenadas de algunos de los trabajadores se pueden apreciar en
Anexo 1: Encuesta 1, las respuestas obtenidas de la encuesta parte 1 (ver
ilustracion 23), se muestran a continuacion:

La cantidad de trabajadores segun los ocho puestos identificados mediante

la encuesta aplicada en la linea de corrugado se muestran en la ilustracién 33.

Identificacion de puestos

4 =

w

Cantidad
~

AIRRNND

& o
& &
o)

%,
-,
o0y
£3
L)
o
%

& & &
" <& & % o

llustracion 33 Identificacion de puestos.

Fuente: Elaboracién propia.

Los afos de experiencia de los operadores de la linea de corrugado pueden
apreciarse en la ilustracion 34. La gran mayoria de los empleados poseen mas de
siete anos de experiencia laboral. Los roles de mayor responsabilidad dentro del
proceso de corrugado, como el fogonero/formulador, el operador de cabezal y el

doble engomador, son desempenados por aquellos con mayor experiencia en el
campo.
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w -

Afos de experiencia

~

Grafica de Ahos de experiencia

7 o més afios

4 a6 afios

1a3 afos

llustraciéon 34 Anos de experiencia.

Fuente: Elaboracién propia.

En el actual proyecto, se distingue entre dos tipos de capacitacion: la

basada en documentacion y la ofrecida de forma verbal. Segun se observa en la

ilustraciéon 35, solo un empleado ha recibido formacién mediante material

documental, especificamente los operadores de montacargas, ya que una de sus

responsabilidades implica el acomodo de las bobinas de papel en el almacén en

funcién de sus caracteristicas.

Tipo de capacitacién

0-

Grafica de Tipo de capacitacion

Documental

Verbal

llustracién 35 Tipo de capacitacion.

Fuente: Elaboracién propia.

En seguida, se presenta de forma simple pero concisa el analisis del proceso

y de las funciones de cada elemento que conforma la linea de corrugado. Este
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resultado se deriva de una exhaustiva observacion, considerando a su vez las
preguntas 4 y 5 (ver ilustracién 23 Encuesta parte 1), que solicitan una descripcién
concisa de las actividades realizadas y las herramientas, maquinaria, materia prima

y formatos empleados, respectivamente.

e Cuarto de maquinas (fogonero / formulador).

El operador encargado de la caldera comienza abriendo las valvulas de
alimentacion de agua, después activa la bomba de combustible que transporta el
combustoleo del tanque de alimentacién a la caldera. Prosigue con la activacion de
la caja del centro de carga principal que alimenta de energia el area de caldera. El
fogonero también es responsable de activar las compresoras que dotan de aire

comprimido a toda la linea de produccion.

Una vez alcanzada la presion requerida, el operador por medio de la valvula
de alimentacion de vapor principal, suministrara esta energia calorifica a la linea de
corrugado. Después el operador procede a pesar la materia prima para la
elaboracion de adhesivo, con las tolerancias y especificaciones de la formula del
adhesivo, es importante que utilice dispositivos de seguridad para la manipulacion
de la sosay el bérax que son toxicos. Con el adhesivo preparado, debera de aplicar
pruebas de calidad para asegurarse que el adhesivo cumple con las propiedades
requeridas para su funcion, (viscosidad, punto de gel, temperatura). Las pruebas
deberan de aplicarse cada vez que el operador prepare el adhesivo para asegurar

un producto homogéneo.

El operador debera de registrar los resultados obtenidos de cada una de las
pruebas para llevar un registro y control de calidad. En caso de que alguna de las
pruebas no cumpla con las tolerancias, debera de seguir el plan de accion. Si los
resultados de las pruebas entran en las tolerancias establecidas, el operador
procedera a administrar y regular el flujo del adhesivo a la linea de corrugado

(cabezotes y doble engomador).
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A parte de la preparacién del adhesivo y el calentamiento de la caldera, el
operador de esta area debera de purgar la caldera cada 4 horas, verificar el estado
del adhesivo en los dispositivos encoladores suministrados y verificar la presion y
el nivel del agua de la caldera. También es encargado de almacenar el combustéleo

y el Diesel en su respectivo tanque/ aljibe de almacenamiento.

llustracion 36 Calderas cuarto de maquinas.

Fuente: Elaboracién propia.

TN

-

llustracién 37 Tanques cuarto de maquinas.

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 9 Diagrama Fogonero / Formulador.

CUARTO DE MAQUINAS (FOGONERO / FORMULADOR)

MATERIAS PRIMAS

PRODUCCION

CONTROL DE CALIDAD

CEDIS

Agua. |—

Combustoleo. |—
Energia

=19 N

eléctrica. |+

Energia eléctrica,
combustodleo,
agua, aire, gas.

>| centro de

v

Abrir valvulas de agua.

\

Activar bomba de
combustible para
alimentar la caldera. 2

v

Activar la caja del
carga
principal. 3

\

5 | Activar la caldera. 4

v

Verificar
presion.

muestra.

Energia - Activar la
eléctrica. 1 compresora. 5
. \l/ Preparacion
Almldon,, sosa, | _| | Pesarmateria _~|| depegamento
agua, bérax. 1 prima. 6 1| FO-PRO-05.
Preparar adhesivo. 7 1| Usar dispositivos de
—=| seguridad.
\l/ Evaluacioén de
Prueba punto de gel. 8 |—3»| tolerancias en
adhesivo IT-PRO-13.
\/_-
No
Agitar la mezcla 'y aceptado
volver a tomar la <—

U

95




J

Si

Prueba de
viscosidad. 9

\I/
v

volver a tomar la
muestra

Evaluacion de
tolerancias en el

adhesivo
IT-PRO-13.

v

Temperatura del
adhesivo. 10

Suministrar adhesivo
en linea de corrugado.

v

No
Agitar la mezcla 'y
< aceptado
Si
Evaluacion de
N tolerancias en

adhesivo IT-PRO-13.

Regular el suministro
de adhesivo a la linea
de corrugado. 12

—>

V

Verificar el estado del
adhesivo en la linea de
corrugado (2hrs).

Purgar la bomba
(4hrs). 13

Verificar el indicador
de presion de la

>| calderay el nivel de

agua.

V

D

Fuente: Elaboracién propia.
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e (Cabezal.

Lo primero que hace el operador de cabezote es abrir la valvula principal de
vapor que alimenta de energia calorifica los rodillos del cabezote, los rodillos
precalentadores y los humificadores; el cabezote debera alcanzar una temperatura
de 100°C. La maquinaria tarda aproximadamente una hora en llegar a la
temperatura requerida. Durante este tiempo, el operador de cabezote dotara de
energia eléctrica por medio de la caja de centro de carga el cabezote para después
en conjunto con el montacarguista, revisan las especificaciones del producto, para
asi colocar los rollos de papel correspondiente para el pedido, abrir la valvula de
alimentacion de adhesivo, regular el flujo de adhesivo manipulando la abertura de

la valvula de adhesivo y ajustar los topes del dispositivo encolador.

Alcanzando los 100°C, montados los rollos de papel en la porta bobinas y con
los dispositivos encoladores listos, el operador de cabezote procede a arrancar la
maquina por medio del tablero de control del cabezote para asi colocar el papel
liner y el papel médium sobre el sistema de precalentado y del cabezote, para

formar el single face.

Cada cambio de pedido que implique colocar nuevos rollos de papel, se
debera retirar el papel y el single face del pedido anterior. Al operador de cabezote
le corresponde realizar el cambio de rollos y preparar el cabezote, mientras que los
recibidores se encargaran de retirar el sobrante de los rollos y el single face del
puente de almacenamiento. La lamina que se retire se debera de colocar en el
contenedor de reciclaje para posteriormente transportarlo a la compactadora. Al
cierre del proceso, el operador debera lavar el dispositivo engomador y el rodillo

corrugador interior, utilizara agua y un cepillo para retirar los grumos de pegamento.
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llustracion 38 Cabezal de casete.

Fuente: Elaboracién propia.

llustracion 39 Cabezal.

Fuente: Elaboracién propia.

98



Tabla 10 Diagrama cabezal.

calorifica al cabezote. 1

v

Revisar las
especificaciones del

El montacarguista
abastecera los rollos
de papeles adecuados
para el pedido

producto. Programa
corrugador FO-
PNP-01. 2

v

Activar maquina. 3

Adhesivo.

Manipular la porta

Verificar que no se
termine el rollo.

bobina. 4
v

Colocar los rollos de
papel sobre el sistema
de corrugado. 5

—

v

Abrir valvula de

adhesivo, ajustar
topes. 6

Ajustar.

Flujo
correcto

Indicar la velocidad a
la que debera operar
la maquina en el
tablero de control. 7

\’

Guiar single face al
puente de
almacenamiento. 8

v

Revisar alineacion
de papeles del
single face. 9

v

CABEZAL
MATERIAS PRIMAS PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD CEDIS
Vapor. |—3| Suministrar  energia | 5[ Drenar condensado.
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Ajustar porta )
bobinas. < Alineada

Cuidar que el SF no se
acumule en el puente.

10
v s

Verificar la calidad .
del single face. 11 < @ —>| Single face.

4\ No \L

Ajustar. @

Cada cambio de
pedido que implique
colocar nuevos rollos
de papel, se debera Desperdicio.
retirar el papel y el
single face del pedido
anterior. 12

.

Fuente: Elaboracién propia.

e Doble engomador (DE).

El operador del doble engomador debera esperar a que los rodillos
precalentadores del doble engomador alcancen una temperatura de 140°C. El
montacarguista y el operador tendran que revisar las especificaciones del producto.
El montacarguista abastecera los rollos de papel adecuados y suficientes para el

pedido en base a las especificaciones establecidas en el programa.
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El operador de DE abrira la valvula de adhesivo y ajustara el flujo manipulando
la abertura de dicha valvula. Posterior, ajustara los topes del dispositivo encolador
segun requiera los papeles utilizados para el pedido. Pasara a activar los rodillos
precalentadores, para poder insertar el papel exterior y el single face en la maquina
y guiarlos hacia la mesa de secado, para ello tendra que levantar los pistones y
posteriormente bajarlos para que ejerzan presion en las laminas. Después
arrancara el giro de los rodillos de la mesa de secado por medio del tablero de
control de esta y para eliminar la humedad el operador debera aumentar la

velocidad de los rodillos de la mesa de secado.

Debera de verificar la alineacion del papel exterior con el single face de
manera visual y ajustarlo manipulando manualmente la porta bobinas. Procurara
que durante el proceso el papel no se termine o cortarse, cada cambio de pedido
que implique colocar nuevos rollos de papel, se debera retirar el papel exterior y el
single face del pedido anterior. Al cierre de produccion, lavar la charola del adhesivo
y los rodillos engomadores; utilizar agua y cepillo para retirar los grumos de

pegamento.

llustracion 40 Doble engomador y mesa de secado.

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 11 Diagrama doble engomador.

DOBLE ENGOMADOR

MATERIAS PRIMAS

PRODUCCION

CONTROL DE
CALIDAD

CEDIS

Esperar a que los
rodillos del D.E y de
la mesa secadora
se calienten. 1

!

J

El montacarguista

de papeles adecuados
para el pedido

Adhesivo.

Single face. |3

Revisar las
especificaciones  del
producto. programa
corrugadora FO-PNP-

abastecera los rollos | |

> adhesivo,

01.2
\’

Manipular la

—> porta bobina. 3 |—

\

Abrir valvula de

ajustar topes. 4

v

Activar los
rodillos del D.E 5

!

Verificar que no se
termine el rollo.

Colocar el single face y
el liner exterior en el
doble engomador. 6

v

Subir los pistones de
la mesa de secado. 7

v

Insertar el liner
y single face. 8

v

Subir los pistones de
la mesa de secado. 9

\
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Arrancar el giro
de los rodillos. 10

Aumentar la
velocidad para
eliminar humedad. 11

v

Revisar alineacion — Si
de papeles. 12 -
Alineada —3 | Carton corrugado.

No
Ajustar porta L
bobinas. N

Cada cambio  de
pedido que implique
colocar nuevos rollos
de papel, se debera
retirar el papel y el
carton corrugado del
pedido anterior. 13

v

Desperdicio.

Fuente: Elaboracién propia.

o Slitter.

El operador de slitter iniciara con la activacion de las maquinas, encendera el
interruptor principal que energiza los demas interruptores. Procedera a activar los
interruptores de la maquina slitter, después el interruptor de las cuchillas, por ultimo,
el interruptor de la mesa de recibido. Procedera a revisar las especificaciones del
producto. Después introducir la cantidad de laminas requeridas y el largo de lamina

para el pedido en el sistema de control transversal del tablero de cuchillas.
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Dependiendo de la flauta, el operador debera calibrar los rodillos giratorios
para que estos impulsen la lamina sin dafarla hacia las cuchillas y a la mesa de
recibido. Indicadas las medidas en el tablero de cuchillas, el operador debera
programar la cantidad de hojas y los marcadores del pedido en el tablero de

medidas.

Es importante que el operador de slitter al inicio y en cada cambio de papeles,
guie la lamina que sale de la mesa de secado al slitter. Si en el slitter se programan
dos hojas con diferentes medidas, el operador debera manipular las barras de la
mesa transportadora segun el ancho de las laminas por medio del tablero de control
de la mesa. También, verificar que los marcadores de la lamina sean los
establecidos en el pedido, para esto parar la maquina slitter y medir con la ayuda
de un flexémetro (medir por ambos lados). Si los marcadores no son los solicitados,

se calibraran y volveran a verificar.

El operador de slitter debera programar la velocidad de las bandas y
establecer una velocidad y conteo de laminas moderada en el stacker inferior y
exterior, que permita al recibidor realizar sus funciones adecuadamente. En la mesa
de recibido el operador del slitter verificara que los marcadores se flexionen
correctamente, que el corte longitudinal y transversal y que los papeles que
conforman las laminas no se desprendan. Al finalizar un pedido o que se requiera
cambiar los rollos de papel en el cabezote y DE, el operador de slitter debera retirar

el sobrante del pedido y llevarlo al contenedor de reciclaje.
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llustracion 41 Slitter.

Fuente: Elaboracion propia.

llustracion 42 Stacker.

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 12 Diagrama slitter.
SLITTER
MATERIAS PRODUCCION CONTROL DE CEDIS
PRIMAS CALIDAD

Energia eléctrica.

—>| por medio de los

Activar la maquinaria

interruptores. 1

v

Revisar las
especificaciones
del producto. 2

v

Programa corrugadora
FO-PNP-01.

Programar el
—> | tablero de

Carton corrugado. |

cuchillas. 3
Programa corrugadora Programar el
FO-PNP-01. | tablero de medidas.

a

v

Programar las
bandas stacker. 5

v

Calibrar rodillos. 6

v

Guiar el carton de
+>| la mesa de secado
al slitter. 7

v

Guiar la lamina del
slitter a las cuchillas. 8

v

Verificar los
marcadores. 9

v
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No
Calibrar 4,
marcadores.
Si
Verificar los cortes.
10 s Si

Laminas de
carton corrugado.

No
Ajustar cuchillas. P \L

D

Cada cambio de
pedido que implique
colocar nuevos rollos Desperdicio.
de papel, se debera
retirar el carton
corrugado del pedido
anterior. 11

v

Fuente: Elaboracién propia.
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¢ Recibidor.

El tarimero debera de identificar la informacién del pedido y escribir dichos
datos en papeletas proporcionadas. Los recibidores tendran que colocar tarimas de
plastico al final de la banda transportadora para poner el producto que ira al
siguiente proceso. Los recibidores se encargaran de recibir las laminas de cartén
corrugado que van saliendo de las cuchillas, se debera ajustar el ancho de la cortina
de la mesa de recibido por medio de la manivela que la controla, para después
identificar si la lamina de cartéon corrugado es un producto de primera, scrap o

producto de segunda.

Las laminas de primera calidad se colocaran en columna sobre las tarimas de
plastico, hasta completar la cantidad establecida en el pedido. El scrap se llevara a
la compactadora y el producto de segunda se colocara en tarimas diferentes que
iran al almacén. El tarimero debera de llevar el conteo de las laminas aceptadas,
después él se encargara de poner la papeleta correspondiente al cumplimiento de
las laminas totales. Identificado el pedido, el tarimero trasladara la tarima al area de

espera para la siguiente operacion correspondiente.

llustracion 43 Recibidores.

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 13 Diagrama recibidor.

RECIBIDOR

MATERIAS PRIMAS

PRODUCCION

CONTROL DE
CALIDAD

CEDIS

El tarimero identificara
la informaciéon del
pedido y escribir los
datos en una
papeleta.1

v

Laminas de cartén
corruaado.

Recibir las Iaminas de
carton corrugado. 2

v

Clasificacion. 3

Si
Bueno —
Identificacion | No Laminas de
de pedido. 4 \L primera.
\L Si
Transportar a la
siguiente linea. 5 Regular —L
‘ No Laminas de
Almacenar. 6 J/ segunda.

Compactadora.
7

Scrap.

v

D

Fuente: Elaboracién propia.
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5.2 ldentificar los problemas de mayor impacto dentro del proceso.

A continuacién, se presentan las respuestas de la segunda parte de la
encuesta (ver llustracion 24 Encuesta parte 2), destinada a ayudar a identificar los

problemas de la linea.

En la ilustracion 44 podemos apreciar que los problemas se categorizan en
problemas repetitivos, problemas ligeramente variados, problemas muy diversos y
problemas generados por otros empleados. Segun la informacion recopilada de los
empleados, se observa que la mayoria de los problemas que surgen en la linea de
trabajo son recurrentes. Le siguen en empate los problemas derivados de la falta
de mejora por parte de otros empleados y los problemas que, aunque variados,
suelen ser rutinarios. Por ultimo, se menciona que los problemas son diversos en

su presentacion.

Gréfica de Tipos de problemas

N

w

Tipos de probelmas

N

Por otros empleados Variados Un poco variados Repetitivos

llustracion 44 Tipos de problemas.

Fuente: Elaboracién propia.
La informacidn disponible para cada posicion con respecto a la resolucion

de problemas es nula o la informacién no es clara ni completa, como se evidencia

en la ilustracion 45.
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Gréfica de Informacion para problemas

Informacion para problemas
¥ W w w9 o d @

No existe Incompleta / no comprendible  Disponible y utilizable

llustracion 45 Fuentes de informacion.

Fuente: Elaboracién propia.

Las ultimas dos interrogantes de la encuesta (8 y 9) fueron consideradas para
identificar los problemas de mayor impacto en la linea de corrugado. Estas
preguntas permitieron a los operarios exponer ejemplos de problemas, detallar sus

meétodos de solucidn, y describir los errores comunes asociados a sus roles.

A continuacion, se detallan los resultados obtenidos del check list problemas

en linea de produccion.

En la Tabla 14, acompanada de su correspondiente grafica de datos, se
presenta el registro de incidencias en el proceso originadas por deficiencias en la
planificacion laboral. Dichas incidencias pueden abarcar falta de comunicacion,
confusion del personal y la coordinacion de tareas. Entre estas, se destaca la
coordinacion deficiente de labores como el problema de mayor repercusion,
seguido por la comunicacion de los trabajadores, y en ultimo lugar, la confusion

entre ellos.
Tabla 14 Check list Planificacion.

|
N I Y A S T

1.1 Confusion 1121111111212 {1}(2(1}1]1|1]3 21
1.2 Comunicacion 2111212112 (1|2]|1]2]2]|2]|1 23
1.3 Coordinacion 3123 (13|23 |2|2|2|1]|]2] 1|2]2 31
Fuente: Elaboracién propia. TOTAL 75
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Grafica circular de Planificacion

Confusion
/28.0%

Coordinacion
41.3%

{

‘Comunicacién
30.7%

llustracion 46 Grafica planificacion.

Fuente: Elaboracion propia.

Dentro de las situaciones a analizar se encuentra el proceso, el cual puede
verse afectado por las decisiones, el incumplimiento de alguna tarea y la falta de
un procedimiento. La ausencia de una metodologia que todos los empleados
puedan seguir representa el principal problema que incide en el proceso, seguido
de la insuficiente o deficiente toma de decisiones del personal, lo que esta vinculado
con la estandarizacion. Un factor adicional que impacta en menor medida en el
proceso es el incumplimiento, tanto por parte de los empleados como en relacion

con la materia prima. Estas observaciones se reflejan en la tabla 15.

Tabla 15 Check list proceso incorrecto.

| Semanai | Semana2 | Semana3 |
[LIMIMIJ[VILIMIM[JIVILIM[M]J]V]

2.1 Procedimiento 3/ 5|4 |3|4/6|4|4|3|4|4|5|4|4|3] 60
2.2 Incumplimiento 212 (1121 (1|21 (1|12 1[1|1]1 20
2.3 Decisiones 111111213 (1(1]2(|1]2|2]1]|1[1]|2 22
Fuente: Elaboracién propia. TOTAL 102
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Grafica circular de Proceso incorrecto

Decisiones
21 .6%\

__ Procedimiento

L - 58.8%

Incumplimiento
19.6

llustracion 47 Grafica proceso incorrecto.

Fuente: Elaboracion propia.

En el ambito del personal, se identificaron errores que pueden derivarse de la
falta de motivacion de los empleados, la inasistencia y de la fatiga. La tabla 16
muestra que los factores que inciden en mayor medida en el personal son la
desmotivacién y la fatiga, los cuales estan interrelacionados en cierto grado. Por
ultimo, se observa que la ausencia de los trabajadores tiene un impacto

relativamente menor, pero sigue siendo relevante.

Tabla 16 Check list personal.

| | |
(LIM[M[JV]LIM[M[J|VILIM[M][J]V]

3.1 Personal 3114|2422 |3|3|2|1(2|1|2|3|2]| 36
desmotivado

3.2 Falta de personal 10000 }jO|O|1T (1|00 ]O0O|1T|1]1 6

3.3 Fatiga 213|222 (3|1|2|1|1]2|3|]2]2]|2]| 30
Fuente: Elaboracioén propia. TOT AL 72
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Grafica circular de Personal

Fatiga
41.7%

| Personal desmotivady
50.0%

Falta de personalj
8.3%

llustracion 48 Grafica personal.

Fuente: Elaboracion propia.

En los insumos presentados, se observd problemas derivados del deterioro
de la maquinaria debido a un uso inadecuado, inconvenientes en la dosificacion del
adhesivo y en el suministro de vapor en los papeles, provocados por diversos
factores. El vapor, un componente crucial para la calidad del carton corrugado, se
destaca como el insumo con mayores deficiencias, seguido de cerca por los
problemas en la maquinaria. Estos elementos deben funcionar de manera
sincronizada para garantizar un rendimiento 6ptimo. Por otro lado, se observa una
menor incidencia de problemas asociados al adhesivo, segun se detalla en la tabla

y el grafico 17 y 49 respectivamente.

Tabla 17 Check list de insumos.

|
[LIMIMIJ[VILIMIM{JIVILIMIMJ]V]

4.1 Maquinaria 3/ 5142|5347 |4|3|3|4|6|2]|3 58
4.2 Adhesivo 111 (1(111]2(2]|1|3]4|4|1]|3]2]|1 28
4.4 Vapor 3133|5343 |4|6|3|4|2|7|4]|6 60
Fuente: Elaboracién propia. TOTAL | 146
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Grafica circular de Insumos

Vapor

9.3%

Adhesivo A
4.3%\

g
Magquinaria
86.4%

llustracion 49 Grafica insumos.

Fuente: Elaboracion propia.

En el grafico de Pareto presentado en la ilustracion 50, se identifican las areas
prioritarias para la mejora de procesos. Este diagrama esta conformado por la
clasificacion de los problemas derivados de la ausencia de un manual de
operaciones Yy su frecuencia de ocurrencia, cuyos datos se obtuvieron del check list

problemas en linea de produccion.

Diagrama de Pareto de Defectos
4007 - 100
1
300~
8 o
£ - 60 _E
o @
2 200- v
R &
- 40
100+
- 20
0- -0
Defectos Insumos Proceso incorrecto  Planificacién personal
Frecuencias 146 102 75 72
Porcentaje 37.0 25.8 19.0 18.2
% acumulado 37.0 62.8 81.8 100.0

llustraciéon 50 Diagrama de Pareto.

Fuente: Elaboracién propia.
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El diagrama de Pareto nos indica que nos debemos de enfocar en los
problemas referente a los insumos, seguido de un proceso incorrecto,
principalmente asociado al procedimiento y las decisiones tomadas por parte de los
operadores. Posteriormente, se encuentra el factor de planificacion, donde la
coordinacion inadecuada de tareas representa la mayor incidencia. Por ultimo, se
identifican las causas relacionadas con el personal, donde la motivacion se destaca

como el factor principal en la generacion de este tipo de problemas.

Tras aplicar el diagrama de Pareto, se identificaron tres problemas principales
recurrentes, de los cuales solo se abordaron en detalle los dos primeros: insumos
y proceso incorrecto. Estos aspectos dieron lugar a la creacion de dos diagramas
de Ishikawa elaborados en colaboracion con los trabajadores de la linea de

corrugado.

En la ilustracién 51 Diagrama de Ishikawa insumos, se observa que la calidad
de los insumos se ve afectada por varios factores. Entre ellos se incluye la limpieza
de la maquinaria, la humedad del papel y su almacenamiento, asi como el
procedimiento de recepcion y manejo de los insumos. Por otro lado, también estan
los errores humanos de los trabajadores, influenciados por la fatiga causada por la
temperatura y el trabajo adicional, junto con la falta de motivacion debida a la

monotonia y la desatencion por parte de los superiores.

Otro aspecto es que la variabilidad en las mediciones se ve agravada por la
dificultad en el manejo de los instrumentos, y la ausencia de un registro adecuado
de las verificaciones realizadas. Respecto a la maquinaria, la falta de calibracion
precisa debido a las vibraciones y el mantenimiento inadecuado que recibe

conducen a su deterioro.

En relacién con los métodos, la falta de definicion clara en los procedimientos
ocasiona que los trabajadores lleven a cabo las actividades de acuerdo a su propio
criterio. Por ultimo, en el entorno laboral, las condiciones de humedad y temperatura

no controladas generan fallos en diversas areas, a lo que se suma en ocasiones la
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insuficiente iluminacion y la presencia de polvo proveniente de las laminas de

carton.
Temperatura Limpieza y
\ condiciones de
Instrumentos . \ la maguina
i Fatiga
dificiles de 4 Alteracion
manejar ] de los \
A ) Trabajo extra insumos
Variabilidad _—
en las Desmte_res de /' /
. superiores .
mediciones P Papel hamedo

o mal Procedimientos

Registros y Desmotivacion _ -
P =4 almacenado para la recepcion y
_anal|3|s_ de las - manejo da insumos
inspecciones y Monotonia
pruebas
realizadas
Insumos
_ Vibracion Deteriorada
Condiciones de No definido W \

humedad y Calibracion
temperatura no Procedimiento /
controladas / Mantenimiento
lluminacién Realiza actividades
insuficiente segun su criterio
Docun:lentos Tomade Fugas en
Polvo o Quias temperatura |3 tuberia
contaminantes
Temperatura 'y Y
Documentos . o

requerida A

n",./
Informacion
insuficiente para Fallos en

resolucion de la caldera
problemas Métodos

llustracion 51 Diagrama Ishikawa insumos.

Obsoleto

Medio
ambiente

Fuente: Elaboracién propia.

En conclusion, al analizar el diagrama de Ishikawa de los insumos, se revela
que las principales causas son: alteracion de los insumos, fatiga, desmotivacion,
variabilidad en las mediciones, falta de calibracion, temperatura, procedimientos,
documentacion, y factores ambientales como humedad, luz y contaminantes en el

aire.

En la ilustracién 52 Diagrama de Ishikawa proceso incorrecto, se identifica
que la falta de documentacion ha generado inconsistencias en las
especificaciones de los materiales, y la ausencia de un sistema de gestion
documental dificulta el acceso a la informacion necesaria. Los trabajadores

muestran resistencia a la implementacion de nuevos procesos documentados, lo

117



que se traduce en un uso inadecuado de la maquinaria debido a la falta de

capacitaciéon o desconocimiento de los procedimientos adecuados.

La desorientacion de los trabajadores respecto a la ubicacion de los

componentes de la maquinaria y la deficiente coordinacién en la linea de

produccion son aspectos destacables. En cuanto a los métodos de medicion, la

falta de registros completos de produccion y calidad se debe a la carencia de un

analisis de datos para identificar los puntos criticos, ademas de la falta de

seguimiento del cumplimiento de la documentacién

existente.

La maquinaria desalineada y obsoleta en cierta medida, refleja deficiencias

en el mantenimiento y uso inadecuado, agregando fallos en el sistema de

calefaccién por motivos similares. La carencia de procedimientos estandarizados

documentados y un entorno de trabajo desorganizado, producto de funciones

poco definidas, contribuyen significativamente a la problematica identificada.

Resistencia en la de obra
implementacion
de nuevos Inconsistencia
procesos en las
Andlisis de datos documentados especificaciones
para identificar Capacitacion de los materiales :
puntos criticos Uso \ Faltade
] incorrecto de ~—m—m—m——————» documentacion
. Registros . magquinaria |
|ncon1plet_qs de - Desconocimiento de los
produ_cclon y bl procedimientos correctos
calidad / o Informacién
Seguimiento de la Ubicacion fuera de
documentacién y su Trabaiador Y alcance v
cumplimiento. desorjientado \ Ausencia de un
b sistema de gestion
Coordinacion documental
Funciones .
Entorno de Fﬂdlt_a ‘_’9 . Mant:l;lsnglento
trabajo procedimientos .
desorgar:izado —_— estandarizados . inadecuado
documentados Equipos -
desalineados 4
y obsoletos
Sistema adecuado
para el
almacenamientoy Falta de
accesoala Inspeccionde ————————————* Fallos en el
documentacion calidad sistema de ——»
calefaccion
Medio .
ambiente B

Proceso
incorrecto

llustracion 52 Diagrama de Ishikawa proceso incorrecto.

Fuente: Elaboracién propia.
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Por otro lado, en el diagrama de Ishikawa del proceso incorrecto se identifican
las causas raiz como: inconsistencia en las especificaciones de los materiales,
informacion inaccesible, resistencia a la implementacion de procesos
documentados, uso incorrecto de la maquinaria, falta de orientacién del personal,
registros de produccién y calidad incompletos, entorno laboral desorganizado,
carencia de procedimientos estandarizados documentados, equipos desalineados

u obsoletos, y fallos en el sistema de calefaccion.

Debido a lo mencionado anteriormente se actud de la siguiente manera:

Se actualizaron las descripciones de puesto para proporcionar una
comprension clara de las responsabilidades y tareas asociadas con cada puesto.
Esta accion le ayudo al supervisor para la evaluacion del rendimiento del personal;
resulto de utilidad para tomarlo en cuenta en el proceso de contratacion y seleccion
de nuevos empleados, y contribuyo a que los empleados identifiquen las
habilidades que necesitan desarrollar para progresar en sus trayectorias

profesionales dentro de la organizacion.

Ademas, se procedid a actualizar el disefio del layout de la linea de corrugado,
donde se detall6 la ubicacion especifica de cada operario en la linea de produccién.
Este enfoque permitié visualizar claramente el entorno laboral del equipo de
trabajadores en corrugado, facilitando la delimitacion de sus respectivas areas de
desempeno. Se sefialo con precision la ubicacion de las fuentes de energia
eléctrica, vapor, aire comprimido y extintores. Esta medida contribuyo a la
formacion del personal y potencio la eficiencia al optimizar la distribucién de los
espacios de trabajo.

Se encontré en la necesidad de crear controles visuales que den a conocer el
rango y la medicion correcta del papel liner y médium para asi reducir los errores
referentes a la temperatura en un punto critico dentro del proceso. Ademas, se
elaboré un control visual de la prueba de Yodo, esta prueba previamente se

integrara a las pruebas de calidad en la linea.
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Por ultimo, se elaboraron cinco manuales de operaciones, debido a que asi
se consideré mejor la facilidad de transmitir y clasificar mejor la informacion. Esto
permitid hacer mas digerible la informacion presentada al trabajador e hizo mas
sencillo que acepten la implementacion del manual. Por otro lado, asi resulto ser
mas sencillo documentar el proceso y personalizarlo a como requiera las
necesidades de cada area. También se encontré de esta manera mas facil realizar

la actualizacion futura de cada manual.

Antes de comenzar con el manual de operaciones para la operacion del slitter
fue necesario realizar un instructivo para la programacion de las medidas. Esto
permitid documentar de mejor manera la informacion respecto al tema, lo que se

traduce como un mejor entendimiento de la informacién expuesta.
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5.3 Disefar e implementar un manual de operaciones para optimizar el proceso

5.3.1 Descripciones de puestos

A continuacion se presentan las descripciones de los

puestos de la linea de corrugado actualizadas.
Principalmente se realizaron actualizaciones en las
secciones:
e Responsabilidades.
e Comunicacion directa dentro de Ila
empresa.

e Competencias.

Para los roles de comodin y tarimero, se elaboraron
descripciones de puesto especificas, dado que son roles
recientes y no estaban incluidos en la documentacién previa

de la empresa.

o DESCRIPCION DE PUESTOS
< [ FECAADEREVISION | REVISION | OGO
T ZNOVEE | i [ FO-RHHOZ

1. GENERALIDADES

TITULD DEL PUESTC: Fogonero / Formulador
FUESTO AL QUE REPORTA: Supervisor de Mantenimienic
PUESTOS QUE LE M/A

REPORTAN:

2. DBJETIVO DEL PUESTD

Surinistrar los servicios de sire comprimido, vapor y adhesivo al drea de produccidn.

3. RESPONSABILIDADES

+ Receprion de ingredientes para la formulacion del adhesive.

# Mantener el drea de trabajo limpio y ordenado y hacer entregs al cambio de tumo, sino
#+ Purgar caldera.

#+ Reslizar tratamianto del agus.

Nota: Todas las responsabilidades principales serdn de manera enunciativa mas no
limitativa y se desempefiara cualquier actividad inherente que el area lo requiera.

Formular v suministrar &l adhesive bajo especificacion v de scuardo a lo requerido en el
programa de fabricacian.

Registro de la formulacion de cada batch de adhesivo, asi como su evaluacion de punto
de gel, viscosidad y temperatura.

Verificar calidad del adhesivo en produscicn.

Mantener el suminisiro constante de vapor con una presion de 7 kglem?.

Registro de pardmetros de operacion de la calders duranta su jomada.

Ejecutar el programa de limpieza del sistema de adhesivo de acuerdo a lo programado.
Repartar fallos de |z maguinariz bajo su operacidn inmedistaments qus se detects al drea
de mantenimiento.

Mantenar &l suminisiro constante de sire comprimida con una presidn de 7 kgl

se mantiznen las condicionas establecidas no se podra retirar hasta reestableceras.

Almacenar combustible en los tangues de slmacenamisnto.

4. AUTORIDAD
[N

Fagina 1 de 2

llustracion 53 Fogonero / Formulador p.1.
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DESCRIPCION DE PUESTOS

| FECHA DE REVTSION |

REVISION | TODIGa

-
empanues

el gomire 5.0 e L

FNOWIZ3 I

[1]] [ FO-RHH-0Z

5. COMUNICACION DIRECTA DENTROD DE LA EMPRESA

COM (PUESTO): ASUNTO

Supervisor de Mantenimiento Fallas y mantenimiento en la magquinaria

Supervisor de Corrugado Limpieza y sanidad de sistema de adhesivo
Abastecimiento de adhesivo, sire comprimido
¥ wapor, pars las maguinas.

Supervizor de Conversicn Absastecimiento de sire comprimido para las
maguinas.

‘Comprador de directos Abastecimiento de mercancia.

6. COMUNICACION EXTERNA

CON (PUESTO):

ASUNTO

T. COMPETENCIAS

Escolaridad:

Experiencia: | Desesble experiends en mantenimiento y mecanica de equipos industrizles
o competencia pars opersr calderas.

Formacion

FECHA DE ELAEORACION AUTORIZO
18 de mayo del 2020
[Iope—p— aeldesrinl  prmped da
Pagina 2 de 2

llustracién 54 Fogonero / Formulador p.2.

‘; DESCRIPCION DE PUESTOS

FO-RHH-0Z

ompRNeS T oovoves | o1 |

i ceat

1. GENERALIDADES

TITULO DEL PUESTO: ‘Operador de Cormmugado
PUESTO AL QUE REFORTA: | Supervisor de Corrugado
PUESTOS GUE LE | Mia

REPORTAN:

‘Operar y confrolar correctamente la maguina para generar comugado de calidad.

2. DBJETIVO DEL PUESTO

Mota: Tedas las responsabilidades principales seran de manera enunciativa mas no
limitativa y se desempenara cualquier actividad inherente que el area lo requiera.

3. RESPONSABILIDADES

Fecibir y comroborar gue los rollos entregados por el operador de montzcangas sean
de acuerdo a lo especificado en el programa de produceion.

Detectar v solucionar répidaments |os problemas presentsdos en la méguins para
avitar la generacién de merma.

Revisar y controlar |la temperstura de maquina, los niveles de aire y el pegamento de
acuerdo a sus parametros, con 2l fin de lograr una produccion eficiente.
Aprovechar el mayor porcentaje da la materia prims, evitando el desperdicio.
Mantener su draa de frabsjo limpis y ordenads.

Ejecutar &l programa de Empieza del sisterna de adhesivo de acuerdo a lo programado.
Feportar al Supervisor de Corrugado o sl personal de Mantenimiento cualquisr
anomalia presentada en el proceso.

Trebsjo bajo cumplimiento de indicadores de productividad.

Bitdcora de rollos de papel utilizados en proceso de comugado.

4. AUTORIDAD

Hinguna

5. COMUNICACION DIRECTA DENTRO DE LA EMPRESA

COM (PUESTO): ASUNTO
| Supervisor de Corrugado | Asignacicn de actividades |
o b rfarranin coelend reldem el ¢ pro pedied e
Pigina 1 de 2

llustracién 55 Cabezal p.1.
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DESCRIFCION DE PUESTOS

.GIII- anues N I COMGT
| barlugmpanues oNOViZE | (g [ rormnoz
Operador de medidas Reporte de laminas rayadss, despegadas o
combadas.
Operador de montacargas Bitacora de rollos de papel uliizados en

proceso de cormu

CON (PUESTO):

6. COMUNICACION EXTERNA

ASUNTO

Minguna

Escolaridad:

Experiencia: | Desesble conceimiento y operacion de la maguina formadora single face.

Formacion

Conocimiento da los defectos de calidad del carton.

FECHA DE ELAEORACION

18 de mayo del 2020

Tiocki b s riicio) cnsbinsich

llustraciéon 56 Cabezal p.2.

frtemcinl y propedud de

Pagina 2 de 2

ﬂ‘.’ DESCRIPCION DE PUESTOS

"o
[ FECHADEREVISION [ REVISION | CODIGO
empanues
T ONOviZ | Lf | FORAA0Z

1. GENERALIDADES

TITULD DEL PUESTO: Operador Doble Engomadora
FUESTO AL QUE REPORTA: Supervisor de Corrugado

PUESTOS QUE LE XY

REPORTAN:

2. DBJETVG DEL PUESTD

Operar maquina engomadora de acuerdo s los pardmetros estsblecidos, para generar
laminas de calidad.

3. RESPOMNSABILIDADES

# Racibir y verificar que los rollos estén en condiciones para ser consumidas durante |
proceso.

» Detactar y solucionar répidamente los problemas presentades en la méquina para
avitar |z generacién de merma.

# Comroborer y controlar los niveles de temperatura y aire establecidos.

» Merificar que el adhesive s& encuentre con ls viscosidad sdecusds pars evitsr 2l
deslaminado en las 1dminas de cartdn.

# erficar gue la hoja s2 encuentre resistente al deslaminado, seca y plana.

# Utilizar al maximo la materia prima, pars 2 reduccion de meama en el proceso.

Reportar cualguier snomalia de aspecio mecanico-eléctrico al supenvisor de comugado

o =l drea de mantenimiento.

Mantener su area de frabajo limpio y ordenadao.

Coordinar la velocdad de |a maquinaria.

Registro de temperatura.

Realizar la prueba de Yodo dos veces por turno y llevar un registro.

Nota: Tedas las responsabilidades principales seran de manera enunciativa mas no
limitativa v se desempefiara cualguier actividad inherente que &l area lo requiera.
4. AUTORIDAD

[N

Tk b v i essimsidi an
Caartn B pary

asidErE ) prapedid de

Pagina 1 de 2

dai G

llustraciéon 57 Doble engomador p.1.
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B Z DESCRIPCION DE PUESTOS B Z DESCRIPCION DE PUESTOS
A N

[ FECRADEREVISION | REVISON | TODIGO h— [ FECARDEREVISION | FEVISION | CODIGT
empangues
ot FNOVIZS I i [ FO-RHR-02Z e FNOVIZS I ™ I FO-RHHR02

1. GENERALIDADES
5. COMUNICACION DIRECTA DENTRO DE LA EMPRESA

TITULD DEL PUESTO:

CON PUESTO): ASUNTO Operador de Medidas
Supervisor de corugado Actvidades asignadas PUESTO AL QUE REPDRTA: Supervisor de Corrugado
Operador de medidas Detecoion de lemines despegadas. PUESTOS QUE LE MA

combadas, manchadas y himedas. REPORTAMN:

Mantenimisnto Fallas mecsnicas-glectricas

Operador de montacargas Abastecimiento de rollos de papel. 2. OBJETIVO DEL PUESTO

6. COMUNICACION EXTERNA Colocar y verificar commectamente las medidas establecidas por 2l programs de produccion
para la elaberacidn de |aminas de carton cormugado.
CON (PUESTO): ASUNTO

NA 3. RESPONSABILIDADES
* Revizar el programa de produccion para insertar las medidas estsblecidas en la maguina
Escolaridad: Slitter de acwerdo al lote & producir.
—— — - - + \erificar que las medidas del ancho especificadas en el programa de produccién coincidan
Experiencia: | Deseable conocimienta ch:’pelsmi:_.de la maguing doble engomadaor. con &l ancho de los rollos.
— 2 s Corroborar los gramsjes segun &l programa de produccidn.
Conocimiento de los defectos de calidad ded carton. s Comprobar gue los rayadores concuerden con el ancha de |s hojs de cartdn corrugado.
» Detectar cuslguier anomalia y solucionario con efectivided, para evitar desperdicios.
+ Monitorear constantemente el resultade de lamina de cartdn para werificar que tenga
inocuidad y calided (sin manchas, deslaminadas, combadas, efe.).
s Mantenar su dres de trabajo mpiz y ordenads constantemente.
FECHA DE ELAEDRACION AUTORED * (Coordinar a los recibidores en sus actividades para clasificar el pedido en lamina corts o
larga y colocaras en las tarimas corespondisntes.
* Ajustar con precision las cuchillas y marcadores de forma inmediats, a fin de evitar
18 de mayo del 2020 desviaciones en las medidas solicitadas por los clientes

»  Calibrar los rodillos comespondientes.
* Mantener comunicacién con los puestos colindantes.
+ Programar como s& requiera la maquina staker.

Nota: Tedas las responsabilidades principales seran de manera enunciativa mas no
limitativa y se desempenara cualguier actividad inherente que el area lo requiera.
4. AUTORIDAD

HA

il y grapedied e Tad i eind y e padud de:

Pigina 2 de 2
llustraciéon 58 Doble engomador p.2. llustracion 59 Slitter p.1.

Pagina 1 de 2
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: DESCRIPCION DE PUESTOS

w9
empanues | T-ohA DE REVISION R ] [ELEY

e cemirn .0 e en 20NV | [0] [ FO-RHH-0Z

5. COMUNICACION DIRECTA DENTRO DE LA EMPRE 5A

CON (PUESTO): ASUNTO

Supervisor de corrugado Actividedes asignadas.

Operador de cormegado. Deteccion de deslaminados.

Operador de doble engomadora Lamina despegada, combada, manchadsa,
ate.

Recibidor ‘Conteo laminas, coordinacion de
actividades.

6. COMUNICACION EXTERNA

COMN (PUESTO): ASUNTO

MA MNA
7. COMPETENCIAS

Escolaridad:

Experiencia: | Desesble conocimiento y operacion de la maguine slitter. Manejo de equipos
de medicidn.

Formacion

FECHA DE ELAEORACION AUTORIZO

18 de mayo del 2020

Vot b idifiicin cosbisi Fidissiil 3 B el e

Pagina 2 de 2

llustracién 60 Slitter p.2.

;‘; DESCRIPCION DE PUESTOS

I TOmIGO

empanues ZONOVZ3 | [V I FORHHOZ

(- sl conim na de e

1. GENERALIDADES

TITULO DEL PUESTO: Recibidores
FPUESTO AL QUE REPORTA: Supervisor de Comrugado
PUESTOS QUE LE A

REFPORTAN:

2. DBJETIVO DEL PUESTO

Recibir, inspeccionar y acomodar la lamina fabricada en el procese de comugado.

3. RESPONSABILIDADES

Recibir lamina fabricads en 2l procesa.

‘ferificar que el producto llegue en buenas condiciones.

Realizar el acomodo del producto de acuerdo a las especificaciones.

Reportar &l Opersdor de Medidas cuslquier anomalis deteciada en el producto
{deslaminado, combado, etz

Separar producto no conforme y acomodarlas en tarimas asignadas para mema.

# Maniener su drea de frabajo limpéa y ordenada.

» Realizar cuslguier sctividad que le ses asignada por el Supervisor de Corrugado.

Mota: Todas las responsabilidades principales seran de manera enunciativa mas no
limitativa y se desempefiara cualquier actividad inherente que el area lo requiera.

4. AUTORIDAD

Minguna

5. COMUNICACION DIRECTA DENTRO DE LA EMPRESA

COMN (PUESTO): ASUNTO
Supervisor de Corrugado Asignacion de acfividades
‘Operador de medidas Feporte de laminas rayadas, despegadas o
combadas |
Tod W o macdn coslesids an o, S castcior costdencsl y Em peded da:

[ i, BA OE Y

Pagina 1 de 2

llustraciéon 61 Recibidores p.1.
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DESCRIPCION DE PUESTOS

gﬁ - [Ha W cla]
smpanues

L ol centra 1.4 00 £ 20/NCVIZS [ [i] | FO-RHA-0Z

6. COMUNICACION EXTERNA
CON (PUESTO): ASUNTO
Minguna

T. COMPETENCIAS
Escolaridad:

Experiencia: | Mo necesaria.

Formacion
FECHA DE ELAEORACION AUTORIZD
18 de mayo del 2020
Toda W wiarmeacion conie Wy WS 2E mos 7 Ero pedd de:
Cann Enpagees gal Costra, £4. OE CY

Pagina 2 de 2

llustracién 62 Recibidores p.2.

DESCRIPCION DE PUESTOS

- [FECAADEREVISON | REVISON |
empanues |

L Seicoatrs 12 dec 20MNCWIZ3 00 | FO-RHH-0Z
1. GENERALIDADES
TITULO DEL PUESTO: Tarimero
PUESTO AL QUE REPORTA: Supervisor de Comugado
PUESTOS QUE LE A
REPORTAN:

2. DBJETIVO DEL PUESTO

Idenificar y contar l&minas conforme el padide.

3. RESPONSAEILIDADES

Mantener su érea de trabajo limpia y ordenads.

Realizar el conteo de |&minas en buenas condiciones.

Idenfificar lzs [&minas conforme &l pedide.

Revisar |z orden de produccion.

Realizar cualquier actividad que I s2a asignada por 2l Supervisor de Corrugado.

P oE e

Nota: Todas las responsabilidades principales serdn de manera enunciativa mas no
limitativa y se desempefiara cualquier actividad inherente que el drea lo requiera.

4. AUTORIDAD

Minguna

5. COMUNICACION DIRECTA DENTRO DE LA EMPRESA

COM (PUESTO): ASUNTO
Supervisor de Corrugsdo Asignacion de aclividedes
Recibidores Conteo da |aminas.
Todh b wikamiicdn ool duecal v gropedied de.
Pagina 1 de 2

llustracién 63 Tarimero p.1.
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ﬁ DESCRIPCION DE PUESTOS

empanues L
| CArtoDmBam.: ZOMNOViZE___| W [ ForR®
6. COMUNICACION EXTERNA
CON [PUESTO): ASUNTO
Minguna

T. COMPETENCIAS
Escolaridad:

Experiencia: | o necezaria.

Formacion

FECHA DE ELAEORACION AUTORIZO

20 de noviembre del 2023

Tooth b i mmacion comimaidi &
Ca

i sl y propedied de:

Fagina 2 de 2

llustracién 64 Tarimero p.2.

DESCRIPCION DE PUESTOS

o
empanues | TN

|-rl'.e—|q|+an. LID ] [ 0o [ FO-RHH-02

1. GENERALIDADES

TITULD DEL PUESTO: Comodin
PUESTO AL QUE REFORTA: Supervisor de Comugado
PUESTOS QUE LE [N
REPORTAMN:

2. DBJETIVO DEL PUESTO

Mantener las dreas (Corugado, Almacén de WME y Zona de descargs) limpias y ordenadas.

3. RESPONSABILIDADES

» Cumplir disrizmente con |z impisza dentro de las Sreas (Corrugsdo, Almacen de MP
y Zona de descarga).

» Mantener la maguinara limpia, libre de polvo y de merma gque pueda afectsr el

funcionamisnto.

Mantener el fres libre de memma que pueda obstruir el avance del procesa.

Transportar |2 mermsa = el dres de compactado para que ests ses pesada.

Cumnplir con las actividedes que sean asignadas por el Supenvisor de Corrugado.

Reportar cuslquier anomalia encontrada sl supervisor de cormugado.

Retirar excedente papel del cabezal y doble engomador.

Mota: Todas las responsabilidades principales seran de manera enunciativa mas no
limitativa y se desempenara cualquier actividad inherente que el drea lo requiera.
4. AUTORIDAD

5. COMUNICACION DIRECTA DENTRO DE LA EMPRESA

'CON (PUESTO): ASUNTO
Supervisor de corugsdo Actividades asignadas

il y et el e

Pagina 1 de 2

llustracién 65 Comodin p.1.
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DESCRIPCION DE PUESTOS

>
] TOIGO
e HHOVIZE | i3] [ FO-RARDZ
6. COMUNICACION EXTERNA
CON (FUESTO): ASUNTO
HA HA

7. COMPETENCIAS
Escolaridad:

Experiencia: | Mo necesaria.

Formacion

FECHA DE ELAEDRACION AUTORIZO

20 de noviembre del 2023

acisl y propicd de

Pagina 2 de 2

llustracién 66 Comodin p.2.

ﬁw DESCRIPCION DE PUESTOS

empanues REVTSION HEVTSHON | NG
L ompanues e FE] I [i] | FO-RHH-0Z
1. GENERALIDADES
TITULODEL PUESTO: Montacarguista Almacén MP
FUESTO AL QUE REPORTA: Supervisor de Corrugado
PUESTOS QUE LE [N
REPORTAMN:

2. OBJETIVO DEL PUESTD

Transportar, resguardar y descargar la materia prima en |as dreas espacificas.

3. RESFONSABILIDADES

« Operar los equipos de trabsjo (Montscargas) con seguridad y eficiencia pars poder
tener una buena operacidn cuidando el traslado.

» Recibir y verificar que |z materia pima llegue de acusrdo a las especificaciones
solicitadss.

* Revisar el programa de produccion para saber que fipas de rollos y gramajes se van a
utilizar durante el proceso.

* Transportar |z materia prima a las maquinas del proceso por el drea asignada.

# ferificar que no se encuentren tapones, cinchos y residucs de materia prima en el
almacén de papel.

* Estar al pendiente cuande se generen las pacas, pesarlas y fransportarias a su drea
de resguardo para evitar que se acumulen en el area de compactada.

* |Implementar el métods PEPS [Primeras Entradas, Primeras Salidas) para controlar 21
flujo en el almacén.

# ferificar estado del montacargas.

» Llenado de bitdcora.

Mota: Tedas las responsabilidades principales seran de manera enunciativa mas no
limitativa y se desempefiara cualquier actividad inherente que el area lo requiera.
4. AUTORIDAD

Minguna

5. COMUNICACION DIRECTA DENTRO DE LA EMPRESA

Tadi b i il

Pagina 1 de 2

llustracién 67 Montacargas p.1.
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f\ DESCRIPCION DE PUESTOS

S, H [ COONG0O
| empanues ZONOVIZ3 | T I FORHHDZ
'COM (PUESTO): ASUNTO
Supenvisor de Corrugado Asignacion de actividades
‘Operador corrugado Abastecimiento de rollos
‘Operador doble engomado Abastecimiento de rollos

6. COMUNICACION EXTERNA

CON (PUESTO]: ASUNTO
NE&

7. COMPETENCIAS

Escolaridad:

Experiencia: | Manejc de moniacargas.
Formacion

FECHA DE ELAEORACION AUTORIZO

18 de mayo del 2020

Pagina 2 de 2
llustraciéon 68 Montacargas p.2.

5.3.2 Distribucion de planta linea de corrugado

A continuacion, se presenta la actualizacidon de la distribucidén de planta de
la linea de corrugado. En este se presenta el plano general y luego el individual
de cada seccion, detallando las conexiones de vapor, aire comprimido,
suministro de agua, energia eléctrica, la ubicacion asignada recientemente de
los extintores, asi como la maquinaria especifica que se mencionara en los
manuales operativos, el area de trabajo de cada integrante de la plantilla y el

lugar designado de los manuales en cada seccion de la linea de produccion.
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carioempagues

del centro s.a. dec.v.

PLANO GENERAL

DISTRIBUCION DE
PLANTA: LINEA DE
CORRUGADO.

PR ———

g LI
"'El"i\:

dif]

!

: L

-

B

L%

T

llustracion 69 Layout corrugado.

PLANTILLA CORRUGADORA
1 3 SUPERVISOR GOMEZ ISLAS ANGEL
2 FOGOMNERO / MORENO FRANCO JESUS MANUEL
rg FORMULADOR
3 | T{ 1 MONTACARGAS 1 MEDRAND ZAVALA JULIO
i
4 MONTACARGAS 2 SALAZAR ORTEGA MARCO ANTONIO
5 t@) CABEZALB/E GERRERO GUTIERREZ HERNAN
6 ™ CABE7Al C CHAVEZ MARTINEZ ALBERTO
T
7 . DOBLE ENG. RUIZ MARTINEZ JUAN PABLO
gy
8 am SLITTER HERMAMNDEZ CASILLAS JUAN CARLOS
IEI
9 & RECIBIDOR 1 VEGA LUMA JOSE ORLANDO
10 & RECIBIDOR 2 GUILLERMO GARCIA 1O5SE MANUEL
™"
M|
11 RECIEIDOR 3 CHAVEZ SANTOYO JAVIER
12 RECIEIDMOR 4 MENDEZ WILLAGOMEZ JUAN MAMNUEL
13 — TARIMERD GAVINA RANGEL JUAN CARLOS
14 5 COMODIN VAZQUEZ GUERRERO NICOLAS
15 ._?_-IL COMPACTADORA 1 ZAVALA RAMIREZ DANIEL MARTIN
16 y COMPACTADORA 2 CALDERON PEREZ RAFAEL

llustracién 70 Plantilla corrugadora.
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PLANO CUARTO DE MAQUINAS

cartogmuagues cartoompaNes

Cabezal B fE.

’b del centro s.a.de c.v.
1 Caldera principal.
. ALMACEN MANT. 7
2 Caldera secundaria. ALMACEN
S Tongs de srue, ALMAC PLANO DE CORRUGADORA
4 Tangue de agua retormo. 28

6 Tangue guimicos.

|:| _®_ 1 Cabezote C.

5 Bomba de tangue de agua retorno. ::)
\”’
-

7 Tangue regeneracion. 2 Cabezott'? ;!E. s
8 Tangue de sal. 2% 3 Papel r_nedlum. g
9 Tablero control combustible 4 Papel liner. E
10 Bomba combustible 5 Acondicionador. g
11 Tangue alimentacion combustible 25 & Precalentador. S
12 Bascula. .{}. 7 Drenaje. 3
13 Caja principal de energia. B Tablero de control.

14 Bomba de agua.

15 Tangue principal.

16 Tangue secundario.

17 Tangue de almacenamiento.
18 Bomba alimentacién adhesive.
19 Compresora 1.

18
20 Tangue de aire. _®' Basura Cabezal C.

-
P

&
21 Caja compresora. 23 @
22 Compresora 2. ?D L 2 PEN 23 ﬂ Extintar.
23 Drenaje.
24 Aljibe combustible. 16 T &‘J Enchufe.
25 Bomba Almacenamiento. M
26 Tangue almacenamiento Diesel. M o Q m Manual de operaciones.

D'd Aire comprimido.
Vapor.

Toma de agua.

\\R/E

Caja energia eléctrica.

27 Tangue almacenamiento combustible.
28 Tablero y bomba alimentacion
combustible.

-b Toma de agua.
—@—Bomba.

-¢— Caja energia eléctrica.

S.IJ Enchufe. ® >
=] Aire comprimido. L ® @
-{}- Vapor. M

m Extintor. _@_
5
I:D Manual de operaciones.

CUARTO DE MAQGS.

llustracién 71 Plano cuarto de maquinas. llustracién 72 Plano de corrugadora.
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: PLANO DE DOBLE ENGOMADOR t 75 L &
carioempagues carioempaques >
del centro s.a.de c.v. del centro s.a.de c.v. slitter |:|3 0
2
b ;:};. PLANO DE SLITTER
oble engomador. 4
]
’
4 gl 1Slitter. -
1 Doble engomador. 2 Mesa transportadora.
2 Mesa de secado. 3 Tablero de control mesa.
3Ta bler? de cnntr_ol. 4 Tablere cuchillas superior. 5
: E::a'l I;r:;:;:enor. o @ ! g 5 Tablero cuchillas inferior. 9
3 : L | & Cuchillas. =
g_?::r':ﬁ:' } % 7 Sistemia succidn compactadora. u-.—il g
I — =] 8 Stacker. o
e oo ) : o B : P
P<l aire comprimido. _/ é ) ” ©0
3
= Vapor. |E| _b —¢— Caja energia eléctrica. 00|00
N — . & B o t[|:|J:|J:|J:.nl:u:u:ld:hn:l.l o
_¢_ Caja energla eléctrica. ® i ’ e £ '¢'
Enchufe. u
m Extintor. Dq 2 &l) . @
m Manual de operaciones.
51‘, Enchufe. Recibidor o o
m Manual de operaciones. o O | ]
@ o ©
o O
Supervisor. .e |
()
lo L wl g
¥ |
L8] o o | J
o O
g ©c O
= o O L
+ L—
a
=
: Y @ |
llustracion 73 Plano doble engomador. llustraciéon 74 Plano slitter.
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5.3.3 Controles visuales

Los controles visuales elaborados para el proyecto se muestran a

continuacion. Los dos primeros son referentes a la toma de temperatura y el

rango ideal en el que se debe de encontrar el papel (liner y médium), también

menciona la accion que debe de realizar el operador en caso de que la

temperatura se encuentre fuera del rango.

El tercer control visual presentado va dirigido a la toma correcta de

temperatura de los rodillos precalentadores y cuando deben de ser drenados del

vapor condensado que se genera dentro de estos. Se resalta el lugar donde se

debe de tomar la temperatura para evitar que se siga tomando de manera

incorrecta.

TOMA TEMPERATURA: MEDIUM

FECHA [ REVISION

CoDIGo

carioempagues 10/NOV/23 I 00 '

AV-PRO-20

OBJETIVO: Dar a conocer el rango ideal y medicion correcta de temperatura de la lamina MEDIUM.
AYUDA VISUAL

RANGO TEMPERATURA MEDIUM

¢Donde tomar la temperatura?

Si es menor de 80°C

-

Subir rodillo de arropamiento Bajar rodillo de

arropamiento

llustracion 75 AV toma de temperatura médium.
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TOMA TEMPERATURA: LINER
FECHA I REVISION | CODIGO
CanspmpaRes 10/NOV/23 \ 00 | AV-PRO-21

_OBJETIVO: Dar a conocer el rango ideal y medicién correcta de temperatura de la LAMINA LINER.
) AYUDA VISUAL

RANGO TEMPERATURA LINER

¢Donde tomar Si es menor de 85°C
la temperatura?

Subir rodillo de
arropamiento

Si es mayor de 90°C

Bajar rodillo de
arropamiento

IIustra'cién 76 AV toma de temperatura liner.

TEMPERATURA: RODILLOS PRECALENTADORES
FECHA [ REVISION CODIGO
cartogmganues 10NOVI23 | 20 AV-PRO-22

OBJETIVO: Dar a conocer la correcta medicion de temperatura de los rodillos.
| AYUDA VISUAL

¢Donde tomar la temperatura de los rodillos?

Sobre superficies opacas.

Area
recomendada:

DRENAR LOS RODILLOS PRECALENTADORES SI LA TEMPERATURA
ES MENOR DE 100°C

llustracién 77 AV toma de temperatura rollos.
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PRUEBAYODO

FECHA

REVISION

CODIGO

Sariopmpe. 10/NOV/23

00

AV-SGC-23

OBJETIVO: Dar a conocer los pasos a se

Tiene como fin
verificar la
adhesion entre

liners y el
corrugado medio.

Método de

muestreo:

Realizar 2 veces

lamina de carton

‘por tumo. Tomar muestra de

Obtener muestra
de carion que 1
abarque todo el
ancho del rollo.

uir para realizar prueba yodo.
AYUDA VISUAL

it

Despegar
laminas

Mojar con yodo los liners en
su parte inferior, (donde se

Observar el
resultado y anotar

No forzar
desprendimiento,
tomar Sempo.

|
Sumergir la muestra
en agua hasta que

| se puedan despegar

conlamanolos 2

£ papeles del carton.

aplico el adhesivo). los resultados.

3 Esperara que

Sl Normas de

aceptacion:

Serd una
evaluacion por
atributos, es decir,

‘ ‘seglin criterio del
Esprayar control de calidad.
) ¢ Prueba yodo

llustracion 78 AV prueba de yodo.

5.3.4 Operacion del slitter (Programacién de medidas)

Para la operacion del slitter, se ha elaborado un instructivo detallado sobre
la programacién de medidas para el corte transversal y corte longitudinal. Este
documento describe el procedimiento para encender los tableros
correspondientes, acceder al programa "Wanlian Packaging Machinery (sistema
de control de corte transversal)" y configurar adecuadamente la longitud y la
cantidad de laminas en el caso de las cuchillas. Posteriormente, se detallan los
pasos necesarios para programar las medidas en el tablero de corte longitudinal,
donde se enfatiza la importancia de calibrar tanto las cuchillas como los rodillos,
dado que es comun que se desajusten. Por ultimo, se indica el procedimiento

correcto para apagar ambos tableros.

135



Carto Empaques del Centro, S.A. de C.V.

carioempaques

del centro s.a.de c.v.

OPERACION DE SLITTER

(PROGRAMACION DE MEDIDAS).

IT-SGC-05

ELABORO

REVIZO

VERIFICO

Azucena Denisse Chavez

Lopez

Ing. Wictor Hugo Sorisno
Ruiz

Ing. Fernando Rangsl
Abrarado

llustracién 79 IT programacion slitter.

3 PROGRAMACION DE MEDIDAS SLITTER
SOeRIL (| FETHA DERERTSH | REVISON )

TOMNOW23 0a IT-5GC-05
1. OBJETIVO
Definir 2l procediméento de programacion de medidas para la operacicn del
siifter:
2. ALCANCE

Aplicable al operador de medidas.

3. DESARROLLD

Para programar las medidas necesarias para los pedidos, es preciso seguir las
siguientes instrucciones:

24 El opersdor de sliffer deberd
encender la computadors de cuchilla
inferior y superor dependiende de ko
que requiers el pedido. dingirse =l
tablero de control del monitor de
cuchillas comrespondiente, girar a la
derecha el interruptor de encendido ¥
esperar & gue la pantalla encienda.

Vs Iraevdin 1 ditsriagdar snswmibaa toldeda carle
e

jAtencion! Si ls computadora no emciende, wverificar la conexdon de los
conectores y cables ubicados en la parie trasera de esta.

3.2 El operador de siiffer procederd con la programacidn del tablero de corle
tramswversal, cuyos datos se especifican en el PROGRAMA CORRUGADORA

FO-PMP-01, los pasos a seguir son los siguientes:

1. Abrir el sistema de controd
transwersal, ubicado en la pare
inferor izquierdsa de |z pantslla.

Seglertng

e pontiol
NSy

Phging 2 de 10

llustracién 80 IT programacioén slitter p.2.
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L& PROGRAMACION DE MEDIDAS SLITTER
cariogmpagees |TFECHADEREVISKR [ REVISON S
} 10/NOVI23 00 IT-5GC-05

PROGRAMACION DE MEDIDAS SLITTER

corluempagues CODIGO
B2 Conire .5 B8 L8 10/NOVI23 00 IT-5GC-05

2. Cargado el sistems seleccionar s opcion F2 Keep.

N (Al =
Wade Dot ¥ < | e Lrpera de

Crosscutting control systes F2 keep: Mantener datos

HEar] ose duin F3 Exit: Salir del programa.
'?E-- ] Eoer Data ‘
3 or | Bait ‘
——— 3 Kewg Date.

3. Después sp S el sist de
programacion pars indicar  las
especificaciones de las cuchillas.

jAtencion! Las ldminas con medidas mas
grandes, siempre se programaran en ls
computadors de cuchillas inferior.

Muatraciin 4: Sizlarre SropEMECOT.

4. Teclear F1 en el tablero del
ordenador o seleccionar F1 Inser
en la pantalla (ver llustracion 4)
pare poder ingressr los dstos,
presionsr enter en el feclade pars
que |a casilla de WorkNo mantengs
el dsto predeterminado.

5. En la segunds casilla CutlLen
deberd de teclear el largo de Is
l&mina en milimetros y presionar
enter pars pasar 3 ls siguiente
casilla.

6. En la tercers casilla CutNum
teclear Is cantided de léminas &
producir pars el pedido,
posteriormente presionar enter en

Mustrecidn T: Culiuer.

Tods b niormmacds costneite & A1 COTRMAMO BF ONCH, SN CHNCE T CHSTENRES | [Ej-Eed O
Cana Empagues dal Castru, SADECV

Pégina 3de 10
llustracion 81 IT programacion slitter p.3.

entre el ndmero da hejas. Ejemplo, de 3 hojas se requieren 1000 ldminss, se
divide la cantidsd de léminas solicitadas entre el ndmero de hojas, en este
ejemplo, se introduce 333 en Iz casilla de CutNum: es importsnte solo
introducir nimeros enteros.

7. Posteriormente el operador de slitfer deberd verficar que los datos
introducidos en el sistema de control transversal sean los establecidos en el

programa de cormugsdo.

De ser los correctos presionar F1 Save para ejecutar el programa. Si no lo son
presionar F2 Edit para volver a indicar los datos del pedido en lss casillas
comrespondientes.

Ejecuciin

programa

Auztrazitn & Racuisr/
acdier

8. Presionar F1 Save, en la pantslla aparecerd un aviso. dar en aceptar.
Posteriormente presionar ESC Close pars finalizar Is programacién da las
cuchilles, por Gltime, presionar el botén STAR en el tablero de mando pars
ejecutar el programa.

Oustmsin 3 Azegter/ cizze 10> CuzhWes grogr

3.3 Después de programar las cuchillas, el
operador de medidas deberd programar el tablerc
de corte longitudinal de Ia siguiente maners:

Auziracitn 12: inlerrapior de reloided.

1. Si la méquina slitter no estd comiendo. se podré ingresar directamente los
datos, en caso contrario habré que pararla girando el interruptor de velocidad &
|z izquierds.

Tods b niormmacds costneid

il S camkomnr confiloncad § progucted de

Pigins 4 de 9

llustracién 82 IT programacion slitter p.4.
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N

PROGRAMACION DE MEDIDAS SLITTER

empaques N CODIGO

o) comire 1.4 41 C1 10NOVI23 00 M-5GC-05
2. Presionsr en ls pantalla KR-Dwon m
ubicado en la parte inferior derechs. para .
elevar los marcadores. e ————

Auztracion 43: KR-Owon.

jAtencion! Antes de programar las medidas o mover pars calibrar, los
marcadores siempre deben de estar elevados.

3. Ingresar la cantidad de hojas para el padido. Digitar en Ia pantslla la casilla
de Slice, Aparecerda un recuadro donde se indicard el nimero de hojas,
después se presionard OK.

<« DR
—— oK
sl e
" 5
LN B8 RS Auxtracite 12: Rezvads

Tw masiTex

Aszireciin 14: Sice.

4. En |a siguiente casilla ingresar el marcador
externc izquierdo. Digitsr la medida en el
recusdro de medidas (ver llustracidn 15), y
presionar OK.

AvztraTitn 18: Marcedor exteme
Agueso

5. En la siguiente casilla ingresar el marcador
interno, Digitar la medida en el recuadro de
medidas y presionar OK.

Yustmcdn 17 Meacesor
indamna.

Tods M niormacda costneite en

SARDECY
PiginaSde 9

llustracion 83 IT programacion slitter p.5.

/z\ PROGRAMACION DE MEDIDAS SLITTER

. NED
empagues TODIGO
oo ey 1.8 4 3 10/NOV/23 00 IT-SGC-05

6. En |z siguiente casilla s= ingress el
marcador exterior derecho, digitsr la medida
en el recuadro de especificaciones vy
presionar OK, (ver llustracion 15).

jAtencion! Los marcadores de los extremos
deben de ser igusles.

Pustrecds 18 Wercasor sxiams derecho.
6.1 Algunos pedidos requieren hojas con
diferentes marcadores y cortes
longitudinales, para hacer este sjuste R
presionar Order] ubicado en la parte superior de la pantalls,  !hwimesn 15 O

6.1.2 En Slice2 ingresar las medidas de los msrcadores y corfes en el
recusdro de especificaciones. por ultimo presionar Change.

jAtencion! La medida més pequeria de los marcadores siempre ira en Slice2
para que se diriga a las cuchillas superiores.

Recuadro de
espechicaciones

Slice2

futrecisn 30: Haje 2

7. Comprobar que los marcadores sean los
correctos y presionar Change, psra que
cambie le medida de los marcadores.

Si los marcadores no son los comectos,
digitar las casilas s comregir e ingresar las
medidas correctas. Vuzesitn 36

Change.

Pigina6de9

llustracion 84 IT programacion slitter p.6.
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t?\ PROGRAMACION DE MEDIDAS SLITTER /’/\\ PROGRAMACION DE MEDIDAS SLITTER

\.

empagues N CODIGO empanues CODIGO
oo s 3 10NOV/Z3 00 ‘ IT-5GC-05 o 10MNOVI23 00 IT-SGC05

8. Presionar AllMove pars mover los marcadores, se prende'rs una luz y se 3. Una vez calibrados los marcadores, el operador de slitfer desactivara el
apagars indicando gue los marcadores se han movido. Por dltimo, presionsr modo manusl (ver llustracién 24), e indicars sl operador de D.E que active el

KR-Dwon, (ver llustracidn 13). doble engomador por un momento y realizsr nuevamente un paro de méquina,

— para que el operador de shitter con |a ayuda de un flexdmetro tome lss medidas
de los marcadores de |z lmina. Segin lo identificado se calibran los
marcadores, y se comenzara a producir &l pedido.

jAtencion! Se calibran los marcadores en cada cambio de pedido.

35 Al final de produccién, el operador de slitter debers apagar las
computadoras de cuchillas. Para apagarlss correctamente seguir las siguientes
indicaciones:

1. Formatesr los datos del sistems de control transverssl, para formstesr
presionar START, luego JOG (mantener presionado JOG hasta que se borren
los datos).

3.4 El operador de slitter girarg a la derecha el interruptor de velocidad (ver
lustracion 12), para poner en marcha la maguina, para calibrsr los marcadores

seguir las siguientes indicaciones.

1. Para calibrar los marcadores 0 :

de manera manusl, hay que

activar 2l modo manual de Is )

méquins, para esto se gira a Iz Autivar Desaclivae
izquierds el respectivc
interruptor.

T2 Ao £l 3 33 inzedor

lustecds 27 Siet Auztresdn 38 Jogf

2. Salir del sistema de control transversal, presionsr
F12 Exit.

Auziracitn 34: intermupdar soze

metuel
— - -
O
3. Una vez cemado el programa, el operador de siiffer tecleara el botdn de

Avxtrando 32 Mercecooes deienlerss y eaesy. Py . K L.
inicio, seleccionsr la primers opcion

2. En la pantalla se indicaré los
marcadores s cslibrar.

m e,

pagar. y apag.

Para calibrar presionar los botones que s= encuentran en la parte inferior tanto
de adelante como strés, segln se indique.

PhginaTl de 9

llustracion 85 IT programacion slitter p.7. llustracion 86 IT programacion slitter p.8.
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y &3 PROGRAMACION DE MEDIDAS SLITTER

empagues | FECHA DE REVISION REVISION TODIGO
10/NOV/Z3 00 IT-SGC-05

4. Por dltimo, presionar el botdn Stop,
después girar el interruptor desactivar.

N

Aupranin 32 Step

3.6 Al final de produccion, el operador de slitter debera apagsr la computadora
de marcadores. Para apagarla Unicamente debe de bajar los inferruptores que
|2 slimentan de energis.

fuztreziin 33 (wtamugtor Je energe

4. BITACORA DE CAMBIOS

Numero

e Fecha de Descripcion del Cambio (anotar el cambio y la
s Actualizacion pagina donde hubo modificaciones)
Revision
00 00 Version originsl

llustracion 87 IT programacion slitter p.9.

5.3.5 Manual de operacion de cuarto de maquinas (fogonero /
formulador)

A continuacién, se presenta el manual de operaciones correspondiente al
cuarto de maquinas, especificamente dirigido al fogonero / formulador. Este
manual detalla el procedimiento de encendido integral del cuarto de maquinas,
las pautas para la preparacion de la caldera, los requisitos previos para
suministrar vapor a la maquina corrugadora y aire comprimido a todas las lineas
de produccion, las instrucciones para el purgado de la caldera. Se aborda la
preparacion del adhesivo, las pruebas de calidad y el protocolo a seguir en caso
de desviaciones de los estandares establecidos. Asimismo, se incluye una
seccion que enumera las posibles fallas o errores principales que podrian surgir
en la caldera, la forma en la que se debera de llevar a cabo el tratamiento del
agua, el procedimiento para almacenar el combustible en los tanques de

almacenamiento y las instrucciones de seguridad.
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Carto Empaques del Centro, S.A. de C.V.

carifoempaques

del centro s.a.de c.v.

OPERACION DEL CUARTO DE

MAQUINAS.

MN-SGC-05
ELABORO REVI SO VERIFICO
Azucena Denisse Chavez | Ing. Wictor Hugo Soriana Ing. Fernando Rangel
Lipez Ruiz. Alvarado.

llustraciéon 88 MN cuarto de maquinas.

‘/q OPERACION DEL CUARTO DE MAQUINAS

\

&
empagues . -
o GARr 18 g £ 3 27INOV/Z3 | a0 | MN-SGC-05
1. OBJETIVO
Establecer las actividades y responssbilidades en la operacidn de |s calders y
preparacion de adhesivo.
2. ALCANCE

Este documento aplica al fogonero / formulador.
I
3. DESARROLLO

Se deberan de seguir las siguientes indicaciones para operar y suministrar los
servicios de aire comprimido, vapor y adhesivo al drea de produccion.

g el
()

Muttrocidn 1 Covira

3.1 El primer paso a reslizar por el La csja se sitla en la corrugadora, a un
fogonero seré |z activacion de la pastilla  costado del doble engomado.
de la cajs de centro de cargs principsl a X

del cuarto de W uings.
-

Tode b NkAMaces costmtid en eain Socunals a2 choil de catkemr Confilnecal y propedud de

Pagina 2de 16

llustraciéon 89 MN cuarto de maquinas p.2.
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)’; OPERACION DEL CUARTO DE MAQUINAS
& 5

o o ZINONIZ3 0 [ WN-SGCO5
3.2 El fogonero debers de suministrar Abrir Cetrar

agua 8 la caklera, pars ello, abrira las
valvulas del tangue de agus.

Tales vélvulas se ubican por debajo del
2 us.

Austracidn 4 Vdwios de oguo.

3.3 El operador procederd con el
arrangue de la bomba que administra
de combustible (combustdiec) Ia
caldera, madiante el tablero de control
de bombs, presionando el botdn de
aranque.

jAtencion! El combustible debe de
astar entre los 60 — 90 °C. Verificar la
tempersturs en el termémetro ubicado
en el tanque de combustible.

Muserocidn 5 Tetilero de contral Baméo.

3.4 El fogonero suministrara gas 2 la
caldera con la apertura de Ia valvula de

gas.
La valvuls se encuentra ubicada en Ia
parte superior de Ia bomba de agua.

Tods M NMecas contatets ¢

(2Rl

Pusrracidn 6 Véhvale de g,

3.5 Para la sctivacion de caldera. es
necesario que el fogonero active el
interruptor de |a caja de centro de carga
de la calders.

Localizada sl costado derecho de esta

Activaer  Desactivae

Nustrecide 7 Caje di contro dv congo caldere.

3.6 El operador procadera a activer los
interruptores que energizan la calders,
ubicados dentro de Ia cajs de energia de
Ia calders situada s un costado izquierdo
de esta

Mutravios B Coje de snevpla caddire.

Pagina 3de 16
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3.7 Una vez energizads la caldera, el
operador activara la celdera por medio
del inferruptor de encendido ubicedo en
el panel d= mrﬂﬁl&lﬂ caldera.

Muatracidt @ [nl plar eace s saktig

2.8 El fogonero verificars qua & nivel de
sgua se encuentre a ¥ en =l tubo
indicador de nivel. Ubicado en la parte
Superion izguierds d‘?.la caldera.

hratensiin 40 Tube badieadar de i) de nguo calsens.

Mota: El confrol del nivel d= sgus es
automstico, la calders fizne sensores
que == encargan de gue ests s
sbastezca de este fludo cusndo se

redquiers.

28 Una wezr suministrado el
combusiible y el nivel de agus sea &l
apropiade, el fogonero debera dirigirse
sl panel de control de la calders y
encender el interruptor de calentsdor de
combusiible.

Tacs W rionmeces cols

Mustrovida 18 bsterruptor combusible.

Activado el interruptor dal combustible,
la calders demorars aprosimadaments
una hora en alcanzar |z presion
requerida.

La presién que debers de slcanzar es
de 7 Kglem® (verificar en el indicador de
presion ubicado a un costado supericr
zouierdo de la caldera), con ests
presidn se procederd & suministrar de
vapar ka linea de cormugado.

Buarrocidn 12 dndleador predis cokdiva.

Nota: Se deberd llevar un ragistro de
parameiros de cperscion de la calders
durante la jomada.

310 Para suministrar 2l wapor, el

fogonerc  shrira ks walula  de
slimentacion de vapor graduslments.
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Abew Corrar

1

Mustrecidn 13 Vidfruly slmentocidn de wepor.

Cuando Ia presion slcance 5 kglem’®, el
fogonero abrird la vélvula a % de su
capacidad.

En el momento que la presion este por
flegar a los 7 kglcny”, la vélvula se sbrird
a la mitad.

Pssedo un tiempo se abrird
completamente y se mantendrs los 7
kg/cm® de presion.

jAtencion! Es muy importante que la
valvula de slimentacidn de vapor se
abra gradusimente psra no dafiar Ia
tuberiz y hacer buen uso de Iz energia
calorifica.

3.11 Mientras que |2 calders alcanza la
presion requerida, el fogonero activard
el compresor que slimentard de aire
comprimido los dispositivas de fods el

érea de produccion.

Nustrevide 14 Cosmreser 1 y 2.

Tode M nionmaces ol

Ls activacion es mediante el tablero de
control, localizedos en la parte superior
izquierda del respectivo comprasor.

Mustrocidn 15 Taldess compresor 2

futroeidn 16 Tabéero comprwser 2

Mantener el suministro constante de
aire comprimido 8 una presion de 7 - 8

Kglem?®.

3.12 Preparsr el adhesivo.

Pars preparar el adhesivo, el
formulador tendré que pesar la materia
prima con |a ayuda de una bascula, las
cantidades se estsblecen en el formato
PREPARACION DE PEGAMENTO FC-
PRO-05.

lastrocidn 17 Basculs.

Pagina S de 16

3.13 El formulador debers verter 430 L 3.15 El formulador agregars 2.7 Kg de
de =sgua sl tanque secundario. Para Bdrax y 125 Kg de almiddn al tanque
ello, sbrir Iz vélvula de agus ubicada sscundario.
sobre el tanque primario.
. - 316 En el tanque primario (ver
ilustracién 18). el formulador verters
125 L de agua por medio de la valvula
de agua (Verilustracién 19), activars los
agitadores y sgregara 25 Kg de slmidon
y 3.7 Kg de soss previamente diluido en
15 L de agus.

Musreoidn 21 Saranes langue primaria,

I (AN Pare of manego e
Mustrockdn 19 Vévule oguo tonque odhesivo. Sose y Boras sy
Sapautince Se uecuridud

3.14 Después el operador activard los or 3 o qmerri
agitadores (revolvedores) del tanque
secundario. Por madio de los botones s trockin 22 Precouciones
de activacion, ubicados & un costado i
izquierdo del tanque primario. 3.17 Agregada ls sosa y ;almidon. el
r tangue primario se revolvera durantz 5
minutos y se aumentara |a temperaturs
a8 55°C. para ello el operador deberd
suministrar energia calorifica abriendo
Ia llave de vapor ubicada detras de los
tanques.

|

Nustroeider 20 Botases tavigue secusdarnio

Mustrareide 23 Vihido wepar fangue pekmasia
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Con la ayuda de wn fermomeiro
infrarrojo se tomars |a termperatura para
zaber cudndo la mezcla alcanza los
F5°C (cerrar a valvils después de este
paso).

Tomar la temperatura como se muesirs
&n la siguienta ilustracisn:

i
Hustracide 24 Tomo pmpanetirn

318 Cuando la mezcls alcance los
55°C, el formulzdor procedera a verter
&l contenido del tangue primario &l
tangue secundario, pera hacero debers
abrir la compuerta entre los tangues,
manipulando la rueda de mano situads
en la parte superior del tangue primario.

Buseda
S Mo

Musrreeide J6 Fuido ae mass langav primaris,

La compuerta sa deberd abrir de tal
manera que el flujo tenga un didmatro
de ¥ pulgada para que se mezcle
comectamente con el contemido del
tasngue secundario.  Accidn  gue
demaorars sproximadaments 30 min.

2.19 Pruebas al adhesivo.

El formwulador debera de reslizar las
siguientes pruehss en cada bach
cuyas especificaciones y tolerancias se
VISCOSIDAD v TEMPERATURA) IT-
PRO-13.

establzcan en el formato
PREPARACION DE PEGAMENTO FC-
PRC-05.

3.19.1 Punto de gel.

Realizar Iz prueba de punto de gel
siguiendo el instructive EVALUACION
DE TOLERAMCIAS EM EL ADHESIVD
[PUNTO DE GEL, WISCOSIDAD Y
TEMFERATURA) IT-PRO-13.

El tamano de la muesira requerida es
de 80 ml de adhesivo, &l regisiro de la
presba se llevard en el formato FO-
PRC-05.

En caso de que no 52 logre |3 tolerancia
ectablecida, el operador deberd agitar
la mezcla y volver a tomar la muestra,

3.19.2 Viscosidad.

Realizar la prueba de viscosidad
siguisndo el instructive EVALUACION
DE TOLERAMCIAS EM EL ADHESIWVO
[PUNTO DE GEL, WISCOSIDAD Y
TEMFERATURA] IT-FRO-13.

El tamiafio de | muestra requerida a5 lo
que requiera la copa =fein hall el
registro de la prueba se llevara en el
formato FO-PRO-05.

En caso de gue no 52 logre |3 tolerancia
establecida, el operador debera agitar
la mezcla y volver a tomar la muestra.

3.19.3 Temperatura del adhesivo.

Realizar la toma da temperaturs del
sdhesive  siguiendes el instructivo
EVALUACION DE TOLERAMCIAS EN
EL ADHESNG (FUNTO DE GEL,

En caso de que se requisra el uso de
dos cabezotes, la valvula de regulacion

Chal, S o profudad de
BE &N

Pagina 7 de 16
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]

Bastard con reslizer una lectura del
tsngue. &l registro de la prusbs ==
llevard en el formato FO-PRO-05.

En caso de que no s2 logre | tolerancia
establecida el operador debers avisar sl
Supenvisar.

220 Con la formulacicn de adhesivo
dentro de |as especificaciones
tolerancias establecidas, el formulador
procedera a suministrar los dispositvos
encoladores de la comegadors  por
midio de la vihvula de alimentacidn de
adhesiva.

Nusiresiie 26 Bosba § witivols dir &

v el ks,

Posteriomente, regulard e flujo
surninistrado ajustando la apertura de |a
vahula de regulacion de adhasivo.

Cusndo s ufilice un cabezote | valvula
debers de ajustarse de tal manera que
el 50% del fljo del adhesive ==
administre =l area de comugado,
mientras que el 50% restante, se dirigira
=l tangue de almacenamiznio.

=& debers de ajustar de manera que z&
suminisire més adhesivo sl dres de
cormugado en comparacion del tanque
de simacenamiento pars asi poder
gbastecer todos  los  dispositivos
encoladores.

La valvula de regulacion s= encusnirs
sabre la bomba de adhesivo.

wekde 37 Vvl g wheldd safiniia

3.21 Mo hay un tiempo exacto para s
preparacion de adhesive, sin embargo,
un indicador para su formulacion sera la
visibilidad de las aspas del tanque de
alimentacicn,

Murraciin T8 Fosmikat i aafhEi

2.22 El formuladeor encenders las aspas
del tanque de slimentacidon durante 5
minutos cada hara, por medio de los
bofones de activacién, para evitar |z
formulacion da grumos en & adhesivo.

Pgina B de 16
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323 El opersdor  verficara s
temperatura y la viscosidad cada 2
horas en los dispositivos encoladores
del area de comugado. La temperatura
zerd tomada con um  termdmetro
infrarrojo y deberd rondar loes 20°C
(ewitar las superficies brillosas y enfocar
solo el adhesiva); para la viscosidad s=
debera colocar un poco de adhesivo
enfre los dedos, presionar y separar,
tendra que aparecer un hilo de adhesivo
enfre estos.

3.24 Cads 4 horas el fogonero purgaré
la calders para eliminar las impurezas
que se puedsn acumular dursnte el
Proceso.

Seguir los siguientas pasos:

1. Mantener presionado el botén de
suminisiroc de sgus, ubicado a um
costedo de la caja de energia de la
caldera.

Mustrasiie 30 Bakin S umbibieng o syus.

2. Abrir la vélvula 1 de purgado v cerrar
hasia gue en &l fubo indicador 2| nivel
de agus == encisentre
aproximademente & la mitad.

cide 31 Vidhais 3 pomgendn

3. Abrir la vahvula 2 de purgado v cerrar

hasta que en & fubo indicador 2| nivel

de agua se encuentre a Y.
Abrir  Cerrar

p- il 4

Wuntraeiie 31 Vabaslo I gurgends

4. Par Ultimo, s= dejars de presionar &l
botdn de suministro de agua de la
caldera.

325 El fogonero  constanmtements
debard de werificar = ko large de la
jomada en el indicador de presidn, que
la presion de |a caldera no disminuys o
aumentz de 7 — 7.5 Kglem®, (ver
llustracion 12).

3.26 Al final de produccian el fogonero
debers de seguir las  siguientes
instrucciones para desactivar  |a
caldera, el suminisiro de adhesivo y aire
comprirmido:

‘ 7 OPERACION DEL CUARTO DE MAQUINAS
< H TOMGO
T~ e T3 ] I MH-SGC05

cemard la valvuls de alimentacidn de
vapar {wer ilustracion 13),
posteriommente desactivard el
interrupfor  encendido  caldera  (ver
ilustracidn §), el intermuptor combustible
(ver ilustracion 11}, la caja de energia
de la caldera {ver ilustracion 2).

2. Procedera a cerrar kz valvula da gas
[ver ilusfracicn 8).

3. Pararé la bomba de alimentacién de
combusfible (ver ilustracidn 4).

4. Desactivara el interruptor da la caja
de cenfro de carga de caldera (ver
ilustracién 7).

4. Cerrara las vahvulas de alimentacién
de agua (ver ilustracion 2).

5. Después cerard las vakvulas de
alimentacion y regulacion de adhesivo
{wer ilusfraciones 25 vy 28).

a. Desactivars El compresor
comespondiente, por medic de su
tablero de control (ver ilustraciones 15y
18).

7. Por ditmo, desactvara  los
interrupiores ubicados en el drea de
doble engomado.

jAtencion!: Es imperstive que la
caldera 5= desactive solo cuando su
presion se encuentra enire los 7 - 7.5
kalcm®, para agilizer el proceso de
activacion del siguiente dia.

El fogonero identificard las fallas, las

donde &l dia siguiente se reutilizara (a
expepcion de los fines de semana).

327 Al final de ls semana formulador
debers de dranar el adhesivo sobrants
del tangue de alimentacidn por medio
del tubo de desagile.  este == colocard
una manguera para verter 2| sobrants
por la canaleta de drenaje ubicada al
frante del tante de slmacenamiznto.
Posteriormente lavard el tanque con
sbundante agua y un cepilo para retirar
los grumos.
|

Tusksa e
e

Minguara

e e agim

Dersrraskdn 33 Tube § siamgissea o dhesag e

4. FALLAS COMUNES ¥ CONTROL
DE PRESION.

Cuando =& presentz una falla o ==
spague la caldera automaticamente ==
activard una slarma en el dispositivo
BURMER COMTROL ubicado =n el
tablero de control de la caldera

e ———

Derirracirin 34 Surmis Conral

Pars suministrar la dosis de

1. Cusndo la prasicn de la calders 2 Nota: El adhesivo que sobra del dia, ==
encusnire en 7 — 7.5 Kgiom® el fogoners envia 2l tangue de slmacenamiento,

Toods W Fyiermsces comasids = r Ermficdiacs y propadeg de
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COMTROL para seguir operando la
calders de manera hebitual,

Algunas de las fallas mas comunes son:

Presion: Cusndo sumentz o
disminuys la presidn de wapor
(wer dustracicn 12}, & operador
manualmente debera reguiara
por medio del MANY FULL, para
que regrese a la  presicn
requerida.

El primer paso =5 verficar la
tonalidad de |la lama en la parts
posterior de Ia caldera.

.'m::-.um-.-sil Finesr coldirn.
Dependiendo de la tonalidad es
que =l operador manipulard el
MAMY FULL, ubicedo & um
costado inferior derecho de |a
caldera.

La tenalided normsl de la flama
s amarilla, cuando ses naranja
ze deberd agregsr una dosis
peguedia de combustdlec, si la
flarna fiene humao, hay gue bajar
la dosis de combustclec.

Atomizacion: En la activacian de
la calders, cuando no se tenga
mucha presion de vepor para
atomizar, la calders se deberd
de encender con aire.

de girar la llave de combustaleo,
a |la derecha pars agregar y a la
zquierds para guitar, segin s=
reguiers.

Uasrraskin 38 Manp Full

Posteriormente regulara |a flama
por medio del inferruptor de
alimentacidn de sire, ubicado en
el tablero de control de l=
caldera.

Para shrr == mueve hacis la
deracha y para cemar a s
zquierda, después regrasarls =
su  posicion  nomnal.  Esto
dependers de que tan baja o aits
== encuentre |2 presion.

Mustraeide 37 [nlivraplas alie.

iAtencion! Si disminuye &l nivel
de agus la caldera hay que
carrar la vahwula de alimentacidn
de vapor para evitar accidentes.

llustracién 98 MN cuarto de maquinas p.11.

Cuando se tengs una presion de
2.3 Wglem®, se cierra el gira y =2
abre  la  wvihulz de wvapor
graduslments y al mismo tiempo
pars no privar de atomizacson en
ningun momento ka caldera.

Las wahwulas se encuentran & un
costado inferior derecho de la
C'.Q|I:|EI'E_

Numtracke 35 Wabados di olr p mopor

Suministro de agua: Cuando el
suministro de agus =5
insuficients, &l fogonero debera
de revisar la bomba de agua.

En ocasiones |la bomba de agua
== activa, pero no suministra &l
fluido porgue tiens aire, en este
caso, se abre |a valvula de Ia
bomba de agus pars drensr el
aire.

Si == va la luz por un tiempo
prolongado y == baja &l nivel de
agua, consecuentements s
preszion de la calders, se cerrard
I walvula de alimentacion.

En este caso de manera manusal
el fogonera rotars |a bujia chispa
con cuidsdo hacia la derechs,
hasta que =& genere una chispa
capas de encender 2l pilato.

# Falsa flama: Cuando es por falsa
flama. |a tempersturs, la prasicn
=on comecias, sin embargo, la
flamma no es producida por el
quemadar.

Para comegirlc se debers de
spagar la celderas y quiter la
suciedad {restos de combustdlea
solidificedos denfro de Ia
caldera) gue genera la falsa
flama.

# Suministro de energia- Cuando
== priva de energia electica, e
fogonero  deberd  activar el
compresor ¥ |l bomba de
combustible.

La calders y la bomba de agus
=2 acfivan automaticamente. Mo
obstante, se debers verificar el
estado de s flama, esperar s que
prenda el piloto; si durante este
tiempo disminuyo la presidn, ==
slimenta de combustble y s=
Suministra un poco mas de aire.

® Por la chispa: Une de las
incidencias recurrentes en la
sctivacion de la calders, puede
ser provocado por s chispa.

Sucede cuando no se genera
una chispa capas de encender &l
pilota de 1a caldera.

52 Cada tercer diz el formulador
debers de realizar una pruebs del agus,
dependiendo del resultado es que sele
reslizard un tratamiants para quitare la
durezs y asi evitar que la caldera y Ia
tuberiza se oxden.
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Mustrecidn 39 Bup ehspe.

5. TRATAMIENTO DEL AGUA.

51 El operador deberd suministrar
periddicamente de quimicos, el tanque
de tratamiento de sgus encargado de
eliminar las impurezas del tanque de
agus mediante un sistema de goteo.

Se vierten las garrafas de quimicos y
para concluir 2l llenado del tangque, s

suministra agusa.
R ¢ S
-

Mustrecide 40 Tengue s tratembmie de ague.

Tote b niormacds costmects an ssin do

Gt E

Para reslizarla se debe tomar una
muestra de 50 ml de agus del tanque de
agus, después se le verterd una
cucharada de negro da serocromo y un
par de jms de reactivo.

Nustracider 41 Pruedo dvl oguo.

Si al agregar el negro de serocromo y el
reactivo, el agus adquiere una tonalidad
azul, indica que el agus est en optimas
condiciones y es spta psra seguir
suministréndols en la calders.

Por otra parte, si adguiere una tonslidad
morads se debera de realizar un ciclado
8l agua para eliminar las impurezss.

Pars reslizar el ciclado, el formulador
tendra de seguir las siguientss
instrucciones:

1. Asagurarse que el tanque de agusa
tengs Ia suficiente agus.

2. Cerrar una vélvula 1 del sistema de
ciclado.

sfdtuscad y (ropeded de

Piginailde 16

llustracién 100 MN cuarto de maquinas p.13.
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fuarrocidn 42 Védvule 1 slsterma de oicfada

3. Mover ls palanca del sistema de
ciclado en la posicion 1, hasta drenar el
liquido del tanque de regeneracion.

4. Abrir la vélvula 2 y camrar hasta que
el liquido del tanque de sal se vacié.

5. Mover la psalanca del sistema de
ciciado en la posicion 2. Pasado un
tiempo, se toma nuevamenie uns
muestra para realizar |2 prueba, hasta
que se obtenga una coloracién azul.
El tratamiento tarda de 1 a 2 horas.

8. Cerrar el sistems de ciclado
regresando |a palanca a su posicién
hebitusl,

Muserocide 43 Shteto de cicledo.

Tada b 0

Macde comlooetn n asts docuTIEnk

Canto E s paquns o

Nustracide 44 Sistesa vidia y polanca.

6. ALMACENAMIENTO DE
COMBUSTIBLE.

6.1 Cusndo se requiers suministrar
combustible al tanque de alimentacidn
de combustdleo, el operador de caldera
debera sbrir las vélvulas de suministro
de combustible del tanque princips| de
almacenamiento de combustible.

NMusrrecide 45 Vidfrulas de suministre comb ustilde.

Después activars ls bomba encargada
de bombesar el combustible del tanque
principal de almacensmisnto  de
combustible al tanque de slimentscidn,
por medio del tablero de control.

e =

Wastrecidn 46 Tadleve cantred bomba.

conlidwesce y propetd de

Piginaldade 16

llustracién 101 MN cuarto de maquinas p.14.
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jAtencion! El fogonerc tendré que
revisar constantemente & tangue de
alimentacién, cusndo aste por llenarse
desactivars |z bomba y cersra las
walvulas de alimentacian.

6.2 Para dirgir &l combustolec sl tangue
de almacenamientos  principal, =l
fogonerc debera sbrir la vahwula 1y 3,

después activar la bomba. Cuando el

tangue == lens se cemrara la vahula 3y
=& abrira la vélwulz 2 v 4 que anviara el
combustolen al algibe de
slmacenamianto de combusiible.

En lo que =& llena el slgibe de
almacenamiento, 2l operador debers de
abastecer el tangue de alimentacion de
combustible de Is caldera para bajar el
nivel del  tanque  primaroc  de
almacenamiento de combustoleo.

Cuando & tangue de alimentacion s=
llena. Se cerrara la valwla 4 v 2 para
despues sbrir I valwula 3. Cuando los
tangues y el alguibe == llenen, s=
desactivars la bomba.

Miaraeras 47 Suhes fracinmamie,

racid 45 Shibedia walafon alHockromieatn

jAtencidn! Si la consistencia  del
combustiden es densa. s=  deberd
suministrar  energia  calorfica  para
faciitar el slmacenamisnto.

T.INSTRUCCIONES DE
SEGURIDAD.

Se debe prestar especial atencion a las
siguisntes  imstrucciones  para la
=seguridad industrial:

# la calders solo pusde ser
operada por  una  persona
calificada.

# Cualquier trabajo que sfectars la
seguridsd  de  la  calders,
maquinas y al operador ectd
astrictarmente prohibido.

#* Uszar disposiives de seguridad
para &l manejo de sosa y borax.

*» Anfes de activar la celders, el
operador debers  verificar su
funcionsmiento, de haber fallos
reportar 8 mantenimisnto.

# [Es totslmente Ia responsshilidad
del operador el usar y mantener
&l eqguipo spropisdamente.

+ Los confroles de operacién de la
caldera funcionaran
normalments por periodos largos
de tiempo, sim embarge,

ol F propetad de
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operador nunca debera dejar de
verificar el estsdo de los
confroles  asumdsndo gque =
operacién  normal  continuard
ind=finidaments.

+ La mayora de los casos de
dafios graves a las calderas s=
deben a operacién con nivel bajo
de sgua.

# Reporter fallos de la maguinarnis
bajo su operacidn
inmediatamente gue se defecta
al drea de mantenimiento.

8. BITACORA DE CAMBIOS.

# Antes de encender &l motor de la
bomba, aseglresa de qua estén
shiartas fodas las valvulas en la
lines de alimentacidn de sgus,
asto para avitar posibles dafos
al mecanismo de la bomba de
alimentacicn.

» |tzartspones pars los oidos para
proteger |l sudicion  cuando
trabaje  y  llevar  calzado
adecusdo.

Descripcion del Cambio {anotar el

Numero de Fecha de & 6=
Revisit - lizacis cambio y la pagina donde hubo
sion IZacion modificaciones)
1] [\1] Wearsidn orginal

Pégina 16 de 16
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5.3.6 Manual de operaciones cabezal

El manual de operaciones “Operacién del cabezal”
detalla los pasos necesarios para optimizar el rendimiento de
la maquina. Incluye los pasos a seguir para preparar
adecuadamente la maquinaria, como la adecuada disposicién
del papel en el sistema corrugador, la correcta instalacion y
calibraciéon del papel mediante la porta bobinas, el manejo del
adhesivo, los requisitos del single face y las acciones a tomar
segun las circunstancias, asi como las labores de
mantenimiento y limpieza pertinentes para el operador. Se
enumeran las posibles causas de interrupciones en la
operacion de la maquina y se detallan las medidas de
seguridad que el operador debe seguir para garantizar su
bienestar y preservar la integridad de la maquinaria. Como
complemento, se han disefiado controles visuales que
instruyen al operador sobre el monitoreo de la temperatura de
los papeles empleados en la fabricacion de carton corrugado.
Estos controles visuales son igualmente utiles para el

operador de doble engomador.

Carto Empaques del Centro, S.A. de C.V.

carioempagues

del centro s.a.de c.v.

OPERACION DEL CABEZAL

MN-SGC-06

ELAEBORO

REVISD

VERIFICO

Lépez

Azucens Denisse Chavez Ing. Wictor Hugo Soriano

Ruiz

Ing. Femando Rangel
Abvarade
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1. OBJETIVO
Establacer las actividades y respansabilidades en la operacidn del cabezal.
2. ALCANCE

Este documento aplics al operador del cabezal C, cebszsl BE y al monfacarguists
de comugado.

3. DESARROLLO

Se deberan de seguir las siguientes indicaciones para operar de manera comecta
&l pabezal C y cabazal BE.

P ARt T
j {&twwzh

9...}‘('1&0 &...}Jml.a (7] 2:

Cabezal BE Cabezal C

Auarrasidn § Cabwral O p cobensl B/E.

3.1 El operador de cabezal debera abrir la valvula principal de vapor del cabezote
requenide, para suministrar enargia calorffica al sistema de corrugada.

Nusineciie 3 Vifvule ainsal o vosar cabiisal B
- Situsda a un costado superiar izguiardo

ftrrackda F Vdhaa pridcipal de wepar cobeos' £ del k al BE.

La valvula sa ubica a un costado ;

superior derecho del caberal G
Nustrieidet 4 Tavmmdrhintng asbenl &E
Situado & un costado superior derecho
del cabezal.
Tods b nicrmeces cosiesicde =l -

llustraciéon 105 MN cabezal p.2.
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jAtencion! El operador debera sbrir |z walvula principal de vapor gradusimante
pera no danar ka tuberia y hacer buen uso de la energia calorifica.

Posterior & abrr la llave de wvepor, & sisfema de corrugado se calentars
graduslments, es necesario esperar & que alcance una temperaturs de 100°C
[aproximadamente 25 minufos), dicha temperstura se puede verficar en &l
termadmetro de vapor.

jAtencion! Antes de calentar. el operador debera abrir las valvulas de drenado de
los rodillos del cabezsl y los rodillos precslentsdores, drenar las piezas durante 22
3 minutos para drenar el condensado que gueds en las tuberias y rodillos.

La wélvula de drenado del cabezsl s Lss wélnias de drensdo del cabezal
encuenira 8 un  costedo  inferior | B'E se encusntran 8 un costado inferior
izquierda, misntras que la vahnda de los | derecho del dispositivo encoladar.

precslentsdores, ests debsjo de la
walvula principal de vapor.

Berirrasida 7 Vikales commods cabesol 8/,

Mota: Para hacer uso eficiente de la
energia calorifica. mantaner cerrads la
wélvula de vapor del cabazal que no ==

R —— e R

furrasida & Wakides o

et ksl L

3.2 El montacarguista y el operador de cabezal tendrdn gue revisar las
especificaciones dal producio en PROGRAMA CORRUGADORA FO-PMP-01.

3.3 CQuien opere el cabezal activara la méguina regquerda para el pedido, por
medio del encendido de |2 caja de centro de carga principal.

Activacion cebezal C. Aclivacion cadezote cabezal B

Para la acfivacidn del cabersl C. el| Pars activar 2l cabezal B/E, solo se
operador  imiciars activande el | reguiere |a activacidn del intermuptor de
interruptor 1, posteriormente el| la csja del centro de carga. enseguida
interrupdor 2, estos dotan de energia el | == activa el intermuptor y perilla del
cabezal y el doble a‘lgomﬂdn por mbemte ubﬂ::al:lo&- 8 un costado

idinaced ¥ progeiced de

Pagina 3 de 15
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dltimo, se activaré la pastila que
slimenta de energia e puentz de
almacenamiento.

Mustracide 9 intesruptones sctieciin

€ Activar Parw
Mustrecidn 10 Peseifo octivacdn puanety de
o'mocenosiento.

Toda b nismacos costosdy kn ¢

llustraciéon 107 MN cabezal p.4.

derecho de este. después se activaran
las portas bobinss por medio del
interruptor de acfivacion ubicados a un
costado izquierdo de estss. Pars
finglizar hay que activar Is pastilla que
proporciona de energia al puente de
almacenamiento.

Mustreeidn 14 PoseiVo oetivrcidn pueste de
amacenasimto 8/

Pigina4de 15
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3.4 El montacarguists abastecars los rollos de papel adecuados y suficsantes pars
2| pedido 2n base 5 las especificaciones establecidas en & programa.

Pars gue este pueda colocer el rolle en la porta bobina, 2l operador de cabezal C
debersé manipulerz manualments con ayuds da |z pelanca de desplazamiento v
los bofones de spertura, ubicadas s un costade de esta.

Pazo=:

Mover la palance a la darecha y parar
hasta gue el porta bobinas Begue al
tope del riel.

B
Wuserackir 15 Pafoascr porro dabbm

El operador modificard ks amplitud de la
porta bobina por medio de los botones
de spertura, segin regquiers =l ancho
del papsal.

Caolocado el rollo, mover |2 palanca a la
zquierds ¥y parer hasts que el
portsbobinas regrese & su  posicion
habitual.

e

fubrocide 16 Badoviws aparium

jAtencion! Manipular la porta bobinas con precaucion, |
debide & gue las ruedas pusden salirse de los neles. En |
caso de gue suceds, refroceder para gue las ruedas

regresen & SuU posicion habitual o con la ayuda de una :\...:..ummr\-_-mu-_m
palanca guiar las ruedas a los riskes nuevamente. i

~+ T | La porta bobina posee un sistems de
frenado, su activacion y fuerza ejercida
dependera completamente del suministro
de sire comprimido. El operador  de
cabezal, para efectuar la manipulacion de
la porta bobina deberé de asegurarse que
este sistema s2 encuentre desconectsdo;
colocado el roflo v la posicion de la poria
bobina sea el habitual, procederd a conectar la alimentacidn de sire comprimido,
ubicado en la parte superior de esta. La presion nommal es de 2 kg/em” (verificar en
&l marcador), pero esta puede sjustarse por medio de ka perilla & consideracidn del
operador segln requiera la sifuacitn.

Mudlraeide 18 Slilkea frens,

cnshdnaced y progiied de

Tads b irlormcds conlisifa en e
Car
Pagina 5 de 15
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Por otra parte, el operador de cabezal
B/E. manipulars |2 ports bobins por
medio del tablero de confrol donde se
puede reslizer Jos  movimientos
anteriormente descritos. El sistema de
frenado tasmbién se le debe de
establecer una presion de 2 kgl

Nustracider 19 Slstemta porto dabvno cabesol 8/F.

3.5 El operador indicaré la velocidad a la que debers operar la méquina en el
tablero de control correspondiente, se debers coordinar |2 refacion de velocidad
enire cads maquins de Iz linea de corrugado.

Lenia
g inn

L
o

Nuzraeits 20 Tablero de contenl cabesal C

Nustrociden 21 tableras de mnlv' coderafl 8/€
3.6 El operador de cabezal tendrs que abrir |2 vélvula de alimentacion / retomo de
adhesivo.

Para confrolar el flujo sjustar la sberturs de Ia valvuls de suministro de pegamento.
Las vélvulas de adhesivo se encuentran a un costado izquierdo del dispositive
engomador.

Mustravitio 22 Vdiwla adhesis caberal £ Muatrockdn 23 Vvt odbeshvo cobered B/E

jAtencion! Verificar que los grumos del adhesivo no obstruyan las tuberias de
adhesivo o se adhieran &l rodillo engomador.

or comfitmacad y propusdes de

Pégina 6de 15

37 El operador procedersd = sjustar bos fopes del dispositive encolador en
proporcion al anche del papel uliizado en el pedido, los fopes tendran que estar
alineados & las guias (sjustar en cada cambic de ancho de papel).

El oparador de cabezal B/E puede ajustar =|
dispositive encolador meiente el tablere de
controd principal o en & tsblero de engomado
ubicado en el dispositivo encolador.

MNuseracitin 24 Tape diperiinive smenladar

Miidrereies 25 STaharies sl sttt cosabid B/

3.8 El operador de cabezal colocara los roflos de papel sobre el sistema de
comugado come se indica a continuacsan:

1. Médium: El papel debe passr por encima del sistema de arropsmiento, para
después pasar por debajo del acondicionador y el humificador, posteriormentes ef
papel debera pasar por 2l redillo ondulader superior, luego por el inferior y de esta
manera enconfrarse el liner y formar & single face.

Pusnie de

smacenamienio __"T,} 4

aITopamiED Comugadon
{tericr]

fearracikdn 36 Calecacidr médiam.

2. Limer: Pasar &l liner por encima del sistems de arropamiento. posteriorments
pasarie por debajo del precalentador, guiaro por debaje de ls prensa lisa y de esta
manera se encontrara con &l médium.

Tads b rricimaces ool bt coalulsca  prapted de

SADECY
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Mustraciag 27 Cohbeasidn (.

Pars el cabezal BE el pepel médium debard pasar sobre 2l pracalentadaor y del
zistema de amopamients de este. Se dirigira por debajo del sisterna de
amopamiento del rodillc acondicionador y pasara sobee este. después de guiars
enfre los rodillos corrugadores, passrd por el dispositive encolador para
posteriormente encantrarss con 2l liner.

El liner pasara por debajo del sistema de amopamiento del precalentsdor v pasar
zobre este. se guisré por encima del sistemna de amopamiento del acondicionador
para pasar por debajo del scondicionador, por Altimo, se dirigirs por debajo del
rodillo prensa para despues formar el single face.

g T
o iy
% e | ¥
j_)‘!’l. >
. P
Wi [ i oL/ -
[Sa— SRR, [y ——)
'I'-\..l
el bk

Bairrockin 38 Colococidn pape codwrone 7.
jAtencion! Cusndo = guisn los papeles, la maguina debe trabsjar a baja
walocided.
Conduzca ef médium (postericrments 2l single face) al puente de almacenamiento

inmediatamente después de haberlo comugado para evitar gque se stasque la
mAquina cormugadors.

Toos i NEnMmaces cosmmits o
Ea

O Cler Eomidnecm § propadag de
1, A BEEN

Pagina Bde 15
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3.9 El operador de cabezsl deberd revisar constantemente de manera visual el
single face. Lo que debe verificar es:

* Alineacidn de papeles: El estado de Ia alineacion puede verificarse a los
costados del single face, los bordes deben de ser proporcionales por smbos
lados.

Para slinearlos hay que manipular manusimente ls banda de |a poria
bobinas, guiarse por las marcas ubicadss en los rieles pars reslizar
movimientos pequefios manualmente.

NMustracide 29 Allreacide lacornneto y carreclo.

Justreeidn 30 Ajuste parts Bodina cobeast . Wastrnciin 31 Aluste parte babine cobesal B/E.

* Perfil de la flauts: Verificar que Ias fiautas tengan el mismo patron de onds,
=i hay variacidn o esta aplastada puede ser por la presidn entre los rodillos
o el desgaste de los rodillos corrugadores. Si s= identifica que es por los
rodillos corrugadores, reportar 8 mantenimiento.

* La presion: Con cuidado palpsr la cara lisa del single face, esta no debe
tener relieves pronunciades, cusndo se presentan significa que el redillo de
prensa liss y 2l rodillo corrugador interior ejercen mucha prasion.

e

Vustrecide 32 Ferfil de ot corrects Ouatrocidn 33 Presidn excesie,

Tods b normaces coslesds sl § projpeded de

Pagina 9de 15
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Para aumentar o disminuir k2 presian
enfre &l rodillo corrugador interior ¥ e

el rodille de prensa lisa, 2l operador —_—
de csbezsl deberd  reslizar o A
siguisnte:

Misntrereidve 34 Reehlls sovropedar p rodite pranse,

Por ambos lados del cabezal sobre el rodillo de prensa lisa, s encuenira
una varilla cuya funcidn es sumentar o disminuir la presion, para elio, e
operador con la ayuda de una llave sjustsble deberd girar dos tuercas. Se
reglizaré por ambos lados y después de ajusiar la presion, se verificara
nusvamente si en 2l single face se asta ejercsando la prasidn indicada.

L Poner presicn.

La tuerca 1 apretar mientras que Ia
tuerca 2 aflojar.

Quitar presion.
La tuerca 1 aflojar mientras que la
tuerca 2 apretar.

# Adhesivee Dependiendo del gramaje dal papel, se deberd calibrer el
paralelizmo del rodille engomador y &l rodille corugador para gue se
splique comectaments el adhesivo o no s& rompa & papel. Otro punto &
considerar 85 quUe 8 Weces Se requerird reducir o aumentsr la daosificacidn
de adhesivo {quien notificars =i se debe ajustar es 2l operador da sliter), en
este caso ze bebera ajustar el dispositive engomadar.

Para calibrar &l mo parslelismo del
rodille engomador y el rodile
comegador interior, &l operador de
cabezal deberd  reslzar o
siguisnte:

Mwerockin 36 RodiMo engomadar ¥ cofragader.

llustraciéon 113 MN cabezal p.10.

Musrracide 37 Pose 4.

Musrresiie 38 Puss 3.

Para sjustar cualguier de lo los
rodillos cormegadores y prensa del
cabezote B/E, =l opemedor de
cabezsl deberd  manipular  las
perillas de esios rodillos en el
tablero de control principal.

Fara sjustar la dosificacidén dal
dispositive  encolador, girar s
perilla de dosificecion a s
izguierda para sumentar s
dosificacién o a la derecha pars
disminuirla. La perilla se
encuentra 8 un costado inferior
izguierdo del cabezal.

Fara el cabezote BIE s= podra
ajustar por medio del tablero
principal de contral.

1. Cortar una tira del papel s
comugar, después pasaro enfre &l
rodille  corrugador ¥y engomadar,
este debers pasar de tal maners
que no llegue = dafisrse o
desprenderse de la superficie de
contacto.

2. De requerirse, sjustar =l
paralelizmo de los rodillos girsr con
una llave las tuercas ubicadss a los
costados del caberote, esto ==
debers realizar por ambos lados.

3. Repelir &l primer paso y resjustar
las tuercas de ser necesario.

Nusiraeide 39 Ajuste radifo cabesal B/F.

Daslviekin 41 Afuale daijfcociin sadersts BAE

Guias: Las guias del dispositivo engomadaor tienden a descalibrarse por la
vibracion del cabezal, verificar que el single face no "salgs brincada”.

llustraciéon 114 MN cabezal p.11.

chul, g camkciar cosliduscel y propasded de
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Para cslibrar las gulas del
dispositivo =ngomador se
deberd idenfificar la guiz que
ocasiona el bAnce. ¥ con ayuwda
de uwna llave asjustsble &l J/ '

operador procadars a calibrars. Ll “

Nustracide 4F G dbiposths smoaledoe.

210 El operador cuidars gue el single
face no se acumule en & pusnte de
slmacenamiento, para asi eviter dafios
en &l szimgle face, se atssque o ==

rompa.
jAtencion! Si por slgin motive el
operador del doble engomador ==
encuenira chligado & parar & OE por lkritroskin 43 Puiite stmecensmimie,
un fiempo prolongade, & operador de

cabezal deberd disminuir ks velocidad o

parar el corrugado.

211 Una de las actividades mas frecuentes que reslizers el operador de cabezal,
es la constante verificacion del estado en e que se encuentra el papel.

El papel no debe cortarse o s= terminarse durante el procesa.

Cuando un rollo de papel =ste por
terminarse, =l opersdor de csbezsl
debera de hacer paro de maquina y unir
de manera manual con pegaments =l
nuevo roflo de papel. para después
reanudar el proceso.

Pars |a unidn, el operador debera cortar
an diagonal el papel para simplificar la
tarea.

Autracid 44 Liaide de papnhes

Si el papel Bega a corarse, el cperador de cabezal tendra gue parsr la maguina
por medio del tablero de contred, posteriormente deberd tomar la punts del rollo de
papel v hacer la union con la ofrs parte de papel ulilizando pegamento, efectuada
la unidn retomar ef proceso.

jAtencion! Es importante realizar una unidn cormecia de papeles, debide a que
podria atascarse o descalibrar los rodillos.

Pigina 12 de 15
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En caso de que &l rolle no se fermine y s& requiera cambiado, el operador de
cabezal le colocara nuevaments su etiquets, para gque el monfacarguista pusds
retirarle. Para evitar ls corfusion enfre los rolles y sus etiquetas, anctar |a
informacion de la efiquets a un costado del rolle. Si el rollo se termina se
procedera a colocar el sobrante en el contenedor de reciclado.

3.2 El operador de cabezal tiene la responsabilidad de llenar todos los dias & lo
largo del tumo ks bitdcora ROLLOS DE PAFEL UTILIZADOS EM PROCESO DE
CORRUGADD FO-FRO-03.

343 Con un termometro  infrarrcjo, =l operador de cabezal werificars
ocasionalmente a lo largo de su jomada la tempersturs del papsl liner. papel
medium vy rodillo precalentader. Tomar la temperatura a la misma distancia en la
misma ubicacion y seguir ko estipulado en el documento AV-FRO-20, AV-FRO-21
¥ AW-PRO-22 respectivamente para determimar si se reguiere drenar los
precalentsdores o ajustar &l rodillo de arropamiento.

jAtencion! Es importante mantenser libre de desechos u objetos los canales de
desagls.

214 En todo cambio de pedido que impgue permutar el gramaje, se debers
refirar 2l papel v el single face del pedide anteraor. Al opersdor de cabszal e
comespondera realizar &l cambio de roflos en conjunto con &l montacarguista v
preparar el cabezal, los recibidores le apoyaran a retirar el excedenie de papel ded
cabezal y el single face del puante de almacenamiento. La lBmina que se retire se
debers de colocar en el contenedor de reciclaje pars posteriormente transportaro
a la compactadora.

Muslracits 45 Parsratociis de gramaje.

3.15 El operador de cabezal deberd solucionar los problemas que puedan surgir
durante su tumao a lo largo del proceso.
346 El montacarguista como el operador de caberal tendrén que mantener e
ares de trabajo v la maquineria limpia.

Pigina 13 de 15

llustraciéon 116 MN cabezal p.13.
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347 Cusndo el opersdor de csbezsl
requiers  comunicarse  con ofnos
operadores de |z lines de corrugado
pera informar de cuslguier situacian,
deberd pulsar el botén de slarma
situedo 3 un costado de |z caja de
centro de carga principal.

[T
T

‘i a

Ausrensidn 46 Bardt i cabeml

3.18 Al final del proceso, el operador de cabezal debera de desactivar el cabezal,
Para desactivarlo coractamente deberd seguir las siguientss instruccionas:

Cabezsl &
1. Cuande se notifique la conclusion del
Ultima pedide, el operador de cabezsl C
reducirs Iz velocidad del cabezsl a 0 km
por medio del tablere de control.

2. Procedera a cerrar las wahvulas de
wapor y de adhasivo.

3. Abrirg la caja del centro de cargs
principal del cshezal y apagsr los
interruptores en este orden: 3, 2, 1, ver
ilustraciones 10 y 8.

4. Retirer los rollos de papel, & papsl
del sistema de cormugade v el single
faca del puents de almacenamiento.

319 Al cierrs de proceso, & opersdor
debers lavar 2l dispositive engomadar y
refirar la solidificacion del adhesivo,
utilizara agua. un cepillc ¥ barra para
realizar esta tarea. La vahula de agua
== encuenfrs & un costado superior
derecho del cabezal C y a wn lado
izquisrdo del cabezal BE.

llustraciéon 117 MN cabezal p.14.

Cabezs! BE
1. Cuando se notifique la conclusion del
dltime pedide. el opersdor de cabezsl
B/E reduciré ka velocidad del cabezsl o
0 km por medio del tsblero de control
principal.

2. Procedara a cerrar las valvulas de
vapor y de adhesivo.

3. Desactivara primerc el puente de
almacenamisnts, para despugs
desactivar los  interruptores de las
bobinas y el inferruptor de activacion
del cabezal B/E, pars finalzar bajar la
pasfilla de Ia caja del centro de carga
principal.

4. Refirar los rollos de papel, & papsel
del sistems de cormugado y el single
faca del puente de almacenamiento.

Musiraciin 47 Cioging ol

Pagina 14 de 15
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4. CAUSAS DE PARADAS.

Cambio da medidas: Esto sucede cuando el pedido requisre cambiar los
rollos de papel y esfos tiemen un ancho diferente del gue se estabs
trabajando, se cambian las bobinas y se gjustan los topes del dispositivo
engomador.

Rotura o terminacion de papel: Es imporiante que el operador verifique
constantemente que &l papel no se termine o sa corte. De ser asi, parar la
maquina y cambiar el rollo de papel o pegar las puntas con pegamento
zagun 2l caso.

Preparacién de méguina: Pasa cuando se cambia de lote v hay que ajustar
la maquinaria de la linea de cormugado o cuando otra méquina dendro del
proceso presents fallas o requieran preparacion.

5. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD.

Se debe prestar especial atencion a las siguientes indicaciones para |z seguridad
industrial:

Usar tapones para los oidos pera profeger la audicidn cuando frabaje v
llevar calzado adecusdo.

La maquina solo puede ser operada por una persona calificada.

Cualquier trabajo que pueda sfectsr la segurided de la maquine y al
operador esta estrictaments prohibido.

U=ar uniforme sin mangas o con mangas sbrochadas.

Evitar contacto de los rodilles de ondulacian, el redills de prensa, los redillos
de precalentamiento y scondicionador pars evitar quemaduras.

Antes de acfivar Iz maguineria o &l montacargas, =l uphradur debard
werificar su funcionamiento, de haber fallos reportar 8 mantenimiento.

6. BITACORA DE CAMEIOS

Numero

de Fecha de Desu'igci_ﬁn del Cambio (anotar el cambio y la
Revision Actualizacion pagina donde hubo modificaciones)
00 ao Wersion original

Pigina 15 de 15

llustraciéon 118 MN cabezal p.15.
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5.3.7 Manual de operaciones doble engomador

Carto Empaques del Centro, S.A. de C.V.
En el manual de operaciones del doble engomador, se

incluyen los mismos elementos que en el manual del
cabezote, con la adicion de los posibles inconvenientes

especificos que puedan surgir en el proceso del doble

engomador y que puedan impactar en la calidad del producto

final. ca rtﬂemna"“es

OPERACION DEL DOBLE ENGOMADOR

ELABORO REVIS0O VERIFICO
Azucena Denisse Chavez Ing. Victor Hugo Seriana Ing. Fermnando Rangs
Lépez. Ruiz. Alvaradao,

llustracién 119 MN Doble Engomador.
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1. OBJETIVO

Estsblecer las actividades y responssbilidades en ls operacion del doble
engomador.

2. ALCANCE

Aplicable al operador de doble engomado y montacarguista de corrugado.

3. DESARROLLO

Para operar el doble engomador es necesario seguir las siguientes indicaciones &
fin de generar ldminss de calidad:

e

iy
6. S

Na et s Vo cmade
L J
[

Museracidn 1 Doble anpontader

3.1 El operador de doble engomador espersrdé a que el sistems de rodillos
precalentadores alcance una temperaturs de 140°C a 1680°C. Ls temperstura de
las planchas de ls mesa de secsdo es variable, pero deberd ser mayor s los
100°C.

Ls temperatura se tomara con un termometro infrarrojo (tomar la temperatura a l2
misma distancia y en el mismo lugar).

J]
14

-_—
{
Cr
i

Toda b niaimaces costamsty consfrlancl y proguded o

Paging 2de 10

llustracién 120 MN Doble Engomador p.2.
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jAtencidn! Previamente el operador
debera abrir las valvulas de drenado de
los rodillos precalentsdores A B y G,
drenar las piezas durante 2 a 2
minutos, pars drenar el condensado
que queda en las tuberias y rodillos.
Las véhwulas de drenado se encuentran
ubicadas a un costade inferor derecho
del doble engomador.

3.2 El montacarguista y el operador de doble engomador tendrén que revisar las
especificaciones del producto en PROGRAMA CORRUGADORA FO-PMP-01.

3.2 Bl montacarguista sbastecers los roflos de papel adecuados v suficientes pars
el pedido en base a las especificacionas establecides en el programa. Para que
este pueda colocar el rollo en la porta bobina, el operador de doble engomador
deberé manipularda manualmente con ayuda de la palanca de desplazamiento y
los bofones de apertura, ubicedos a8 los costados de esta.

Pascs:

MAEracis 3 Vi ko angned

Mover la palanca a la derecha y parar
hasta que =l ports bobinas NBegue al
tope del riel.

El opersdor modificara la amplitud de Iz
porta bobina por medio de los botones
de sperurs, segin requiers 2l ancho
del papel.

Auitracidn 4 Pefarce povto batina

Caolocado 2l rolle, maowver | palanca a la
zquierds y parar hasts que &l
portsbobinas regrese = su  posicion
habitual.

s frocidn § Bodosmes aperturg.

jAtencion! Manipular la portas bobinas con cuidado. debido |
que las reedas pusden salirse de los rieles. En caso de gue
supceds, refroseder para que |as ruedas regresen & su
posicidn  hebitual o con la ayuda de una palanca |
reposicionar las reedas s los neles. usrrnskin & Aleles

Pagima 3 de 10

llustracién 121 MN Doble Engomador p.3.
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La porta bobina poses un sistems de
frenado, su activacion y presidn sjercida
dependerd completamente del suministro
de asire comprimide. El operador de doble
engomado, pars efectusr la manipulacion
de la portas bobina deberd de ssegurarse
que  este  sistema se encuenfre
desconectado; colocado el rolle y s

fuabrackin 7 il & fonndn posicidn de la porta bobina sea el habitual,
proceders a conectar la alimentacion de aire comprimido, ubicado en la parte
superior de esta. La presidn nomal es de 2 kglont [werificar en & marcador), pero
ects puede sjustarse por medio de la perilla a consideracion del operador segln
requiers la situacian.

3.4 El operador del doble engomador

abrird la wvélvula de  alimentascidn |

retormno de adhesivo principal ¥ segun

requiers la orden de producciin. s e
valvula de adhesivo superior yo la

valvula de adhesivo inferior,

Para confrolar el flujo, sjustar |a
abertura de lss valvulas de suminisiro

de pegamenio.

.
)

e
]

jAtencion! Verificar que los grumos del
adhesive no cbstruyan las fuberias de
adhesive o se adhieran al rodillo
engomador. mierm

Witfrulaa e

Nota: Después de utilizar &f dispositivo encolador, el operador deberd de carrar la
vahwula de adhesivo que lo aliments y limpiaro con sbundante agus v un cepillo.

3.5 El operador del doble engomadaor deberd activar (segin se requiera pars la
orden de produccién), kos rodillos del DUE. por medio del tablero de mandeo. Girar e
interruptor del rodillo requerdo & la izguierda para activer y 2 la derecha para
desacfivar.

Antes de activer los rodillos en el tablero, el operador deberd de energizaras
miadiante la perilla de activacion, las perillas se encuentran ubicadas en la caja de
cantre de carga sl lado zquiserndo del OLE.

Pagina 4 de 10

llustracién 122 MN Doble Engomador p.4.
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jAtencion! Es importante que durante el proceso el gire de los rodillos del doble
engomador no pare, debido a gue pusden stascarse De suceder reporiar
inmedistamente a mantenimiento.

3.6 El operador del doble engomador procedera a colocar el single face y el ner
exterior de |a siguients manera:

El liner exterior debera pasar scbre el sistema de arropamiento del redilo
precalentsdor inferior y pasar debajo de este rodillo, después dirgirlo por encima
del precalentador interior del doble engomado y guisdo hacia la mesa de secado.
El zsingle face 1 pasars sobre el sistema de aropamients para despuds pasar por
debsjo del rodille precalentsdor superior, luego dirigirle por absjo del dispositive
encolador pars al final introducido en la mesa da sscado.

El single face 2 pasara por debsjo del sistema de amopamiento del rodillo

precalentsdor superior y 52 pasara sobre el dispositivo encolador para finalmente
mandario a la mesa de s=cado.

e

g 4 — -

A e e

lusiresidn 11 Calecackdn Knir p dlogle foce.

Pagina §de 10

llustracién 123 MN Doble Engomador p.5.
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En =l puente de almacsnamiento el opersdor de DE o un
recibidor deberd de sjustar los topes del ancho del single face
1 wio single face 2, por medio de una manivela, girer a la
derecha para sbdr o & ls izguierda para cemar los topes
{reslizar por ambos ledas), por dltime, manipular mediante una
palanca la lona de presidn, pars condrclar el movimiento del
single face, las palancas se encusenfran 5 un costado derecho

Nustrackve 1Y Tope gownste.

jAtencion! Hay que tener cuidade con
la presidn que ejerce la lona sobre el
singlz face. porgue influye en el
combado de la lamina

3.7 El operador de O.E deberd subir y '
bajar los pistones de la mesa de secado f, -

para insertar el liner, posteriormente el

singls face, por medio del intermuptor de A . .

pistones ubicado en el tablero de control pmcea

de ls mess secadora. Se realizs esfa P—

operacidn cada cambic de gramaje del nn i

papel

38 El operador procederd con el

arrangue del giro de kos rodillos de la

mesa de secado. Debera presionar el S mnmen
boton de arangue de rodilles, ubicado il
en la parte superior del tablero de

controd de la mesa de secado.

Muitracide 15 Borde arrosgu.

a ofic il e cakonr cosfidmaces y progiated de

i Cosidrn, B A DE C.V

Pagina Gde 10

llustracién 124 MN Doble Engomador p.6.
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39 Para eliminar la humedad, el
operador del doble engomador debera
bsjar la velocidad con ls ayuds de los
botones de velocidad, situados en el
tablero de control de |l mess de
secado.

Pastraciin 36 Sarenes wivcidod

2.10 El operador de doble engomado debers revisar en cada cambio de gramsje
de maners visual, que single face y el liner exterior s encuentren alineados. Pars
slinearlos tendréa que manipulsr manualmente |z bsnda de Is porta bobinas,
guiarse por las marcas ubicadss en los rieles pars realizar movimientos pequerfios
manualmente.

-

Morves PMorver
hacla
alriny

Mwitracidn 17 Sandes porto babira

Busrrockda 18 Sulas el

3.11 Al terminsr el lote y en caso de
que == cambie el gramaje, el operador
bajara la velocidad y abrirs los pistones
pars insertar el nuevo laminado.

Antes de insertar el nuevo laminado, se
deberd de retirar el residuo del lote
anterior.

Muitrocidn 20 Msertado (aminedia

Pagina 7 de 10

llustracién 125 MN Doble Engomador p.7.
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2.12 El opersdor de dobla engomade deberd verificar constantemente que el papel
no se corfe o se acabe durante el proceso.

Cuando un rollo de papel este por
terminarse, el operador de D.E debera
de bajar la velocidad y wnir de manera
manual con pegaments &l nuevo rollo

de papel.

AusEroeidn IF Termbmocidy salla

5i el papel llega a cortarse, &l opersdor
del doble engomador debers reducir |z
velocidad, postericrmente debera tomar
la punts del rolio de papel y hacer 1z
unidn con la ofra parte de papel usando
pegamento.

fadrrackdn 21 Unkd papet

jAtencion! Es importante hacer bien en la unidn de papeles, debido & que podria
stascarse o descalibrar los rodillos.

En caso de que el roflo no se termine y e reguiera cambiarlo. &) operador debera
de colocar nuevamente su efigueta para que el montacarguists pusds retirarda.
Para evitar la confusion entre los rollos v sus efiquetas, anotar Iz informacion de [a
etiquets & un costado del rollo. 5i & roflo se terming, colocar =l scbrante en =
confenedor de recictado.

3.13 Durante el turno, 2l operador de doble engomado tiene ks responsabiidad de
verificar confantermente la tempersfura con un termometro infraroje, los rodillos
precslentadores A, B y ©. Cuando s temperatura de bos rodillos desciends de los
100°C se debera drenar 2| condansade.

3.14 Cusndo se requiers, =l opersdor
por medic de los  botones de
amopamiento, reposicionara los rodillos
de amopsmiente pera confrolar s
temperatura del single face y finer
exterior. Los botones == wbican 2 um
costado izguierdo de kos rodillos Ay B

Pagina 8 de 10

llustracién 126 MN Doble Engomador p.8.

3.15 Bl operador de cabersl deberd solucionsr los problemas que puedan surgir
durante su tumo a lo largo del proceso.

3.15 El operador del doble engomador y el montacarguista debera mantener impia
2l drea de frabajo.

347 Al ciere de produccitn para desactivar el doble engomador, el opersdor
debers de realizar lo siguiente:

1. Abrir los pistones y refirer Is lamina ’ '
zobrante de la mesa y e doble ; .
engomador, luege dessctivar la mesa . . “
de secado presionando el botSn de

apagado en & tablero de control de 12 .'
mesa de secado. l . '

Nustroeider 24 Boede apapode,
2. Lavar la charola del adhesivo y los rodillos engomadores, ulilizar agus y cepills
pars retirar los grumos de pegamento (los rodillos deberdn estar activados). De
considerar necesario, e operador podra manipular el dispositive  encoladaor
mediante las palancas ubicadas debajo del tablero de control del DUE para fecilitar
=u limpisza.

Tanitrocidn 35 Limphers dbpostive smeolador

3. Despues desactiver los rodillos del engomador mediante el tablero de este. A1
final desactivar la perilla de activecién del rodille comespondiente.

4. CAUSAS DE PARADAS.

# Cambio de medidas: Esto sucede cuando el pedido requisre cambiar los
rollos de papel y estos tiemen un ancho difersnte del gue se estasba
trabajando, se cambian las bobinas y s= ajustan los topes del dispositive
engomador.

Pagima 9 de 10
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+ Rotura o terminacicn de papel: Es imporiante que el operador verifique
constantenente que el papel no se termine o se corte. De ser asi, parar |z
maguina y cambiar el rollo de papel o pegar las puntas con pegamento
=2gin sl casa.

# Preparscién de maguina: Pasa cusndo s2 cambia de lote v hay gue ajustar
la maquineria de la inea de corrugado o cuando otra maquina deniro del
proceso presenta fallas o requieran reparscion.

5. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD.

Se debe prestar especial stencidn = las siguientes instrucciones pars la seguridad

industrial:

s Usar tapones para los oidos para proteger |z sudicidn cusndo frabsje v
calzado apropiado.

+ Lamaquina sole puede ser operada por una persona calificada.

+ Cuslquier frabajo gue afeciars la seguridad de= |z maquina y el operador
estd estrictamente prohibido.

#  Usar uniforme sin mangas o con mangas sbrochadas.

#  Evitar contacto de los rodillos de precalentamisnto y los rodillos de la mesa
de secado para evitar quemaduras.

+ Antes de activar la maguinariz el operador debera werificar su
funcionamiento, de haber fallos reportar & mantenimiento.

©. POSIELES PROBLEMAS DEL DOBLE ENGOMADOR.

# Salpicaduras: Producidas por baja wiscosidad, gap excesivo, superficie
inadecuada dal dador.

+ Exceso de aplicacidn de adhesivo: Causado por gap, desgssles.|

+ Escasa aplicacion de adhesiva: Causado por gap y desgastes.

7. EITACORA DE CAMEIOS

Numero Fecha de Descripeion del Cambio {anatar &l cambio y 1a
Revisién Actualizacion pagina donde hubo modificaciones)
[¥3] [1]1] Wersion original
10 de 10

llustracion 128 MN Doble Engomador p.10.

5.3.8 Manual de operaciones Slitter

El manual del slitter abarca desde la activacion del slitter, la maquina de

cuchillas y el stacker, que comprenden esta area. Se detalla la calibracion de los

rodillos, las técnicas de manipulacién del carton corrugado por parte del

operador, y los procedimientos para su retirada cuando sea necesario. Se aborda

la configuracion del stacker y la necesaria coordinacion entre receptores y

operadores de doble engomado y cabezal. Se incluyen las observaciones

esenciales a realizar en la lamina, las posibles causas de detencién de la

maquina, asi como las directrices de seguridad para garantizar una operacion

optima y segura tanto para el operador como para el equipo.
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ELABORO REVISO VERIFICO

Azucena Denisse Chavez | Ing. Victor Hugo Soriano [ Ing. Fernando Rangel
Lépez. Ruiz. Alvarado.

llustracion 129 MN Slitter.

1. OBJETIVD

Definir 2l procedimienic de programacion de medides para ls operacidn del
siitter.

2. ALCANCE

Aplicable al operador de medidas.

3. DESARROLLO

Fara programar las medides necesarias pars los pedidos, es preciso seguir las
siguientes instrucciones:

31 El cperador de slifer debera

encender |8 computadora de cuchilla
inferior y superior dependiendo de o

que requiers el pedido, dirigirse al H

tsblers de control del monitor de i ——
cuchillas comrespondiente. girar 8 la O
derecha el interruptor de encendido y

asperar & gue |l pantalla encienda.
Musrraerdn 1 dnterrustor anoemdo dobves corte
Erariviris

jAtencion! Si ls computsdora no enciends, werificar la conexdon de los
conectores y cables ubicados en |z parie trasera de esta.

3.2 El oparador de sfifter proceders con la programacion del tablerc de corde
transversal, cuyos datos se especifican en &l PROGRAMA CORRUGADORA
FC-PMP-01, los pasos & seguir son los siguientes:

1. Abrr &l sistema de controd
transverszal, uhicado en la parte
inferior izguierds de |a pantalla.

o continl
ranaErRal

uerasidn I Sisherme coehifan

2. Cargado el sistema seleccionar la opcidn F2 Keep.

Pigina2 d= 9

llustracién 130 MN Slitter p.2.
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PROGRAMACION DE MEDIDAS SLITTER

mpane TODIGO caricempagues | FECHA DEREVISION
oo i e 1 10/NOV/23 00 11-SGC-05 e ey 1.2 0 10/NOV/23 00 IT-SGC-05

N (ARl =T
Wisdors Drivemebrnwe % 2 . g a1 Clear Limpieza de

Crosscutti it dalos.
ng control system F2 ke=p: Mantener datos.
Pl Clear Clear duta F3 Exit: Salir del programa.
=l |
3 tait it ‘
— Muatrscde 2 Keeg Date.
3. Después ap 8 el sist de

programacion para indicar las
especificaciones de las cuchillss.

.Atencton' Las Iéminas con medidas mas
se prog an en la
covmutadora de cuchillas inferior.

Arzraciin 4: Sizlame sropEmEcHY

4. Teclear F1 en el tablero del
ordensdor o seleccionsr F1 Inser
en ls pantslla (ver llustracion 4]
para poder ingreser los datos, |
presionar enter en el teclado pars
que la casilla de WorkNo mantengs
el dato predeterminado.

5. En la segunds casilla CutLen
deberd de teclear el largo de Is
lamina en milimetros y presionar
enter para passr a s siguiente
casilla.

6. En ls tercers casilla CutNum
teclear |z cantidad de ldminas s
producir para el pedido,
posteriormente presionar enter en
el teclado de Is computadors.

ustrasdn T CutVuse.
jAtencion! Cuando en el ue wuy se yue gue se

requiere dos o més hojas, se d;be de dividir l2 canfidad de lamlnes & producir
Toda b nharmacds costamaty an asta dotenasio as oficel e cavkom( confidnecet y propuded de

Cans Enpaques dol Cestra, SADE GV

Pigina3de9

llustracion 131 MN Slitter p.3.

entra el nimero de hojas. Ejemplo, de 3 hojas se requieren 1000 Isminas, se
divide |z cantidad de l8minas solici entre el nG de hojas, en este
ejemplo, se introduce 333 en ls casilla de CutNum; es importante solo
introducir nimeros enteros.

7. Posteriormente el opersdor de slitter deberd verficar que los datos
infroducides en el sistema de control fransversal sean los establecidos en e
programa de cormugado.

De ser los correctos presionar F1 Save para ejecutar el programa. Si ne lo son
presionsr F2 Edit para volver & indicar los datos del pedido en las casillas
comrespondientes.

Ejecuckin
programa

Auziracitn & Recutec!
e

8. Presionar F1 Save, en ls pantslla sparecerd un sviso. dar en aceptar.
Posteriormente presionar ESC Close para finglizar |a programacién de las
cuchillas, por Gltimo, presionar el boton STAR en el tablero de mando para

ejecutar el programa.

fusireciis 3: Azegter/ cioze. Mustecide 10: Cuchies gropramedes. Oustrects 14: Bokn xar.

3.3 Despues de programar las cuchillas, el
perador de medidas deberd programar el tablerc
de corte longitudinal de Ia siguiente maners:

Avpiracitn 12: intermapior de relosided.

1. Si la méquins slitter no esta comriendo, se podra ingresar directamente los

datos, en caso contrario habré que pararla g el interruptor de velocidad a
ls izquierds.
Tods b nioomacds costaniu an gt SOCENe » oficul Se cadcwr conldaecd y prograded de
Carto Enpaquns tn, SAOE CV
Pigina 4 de 9
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2. Presionsr en ls pentalla KR-Dwon @
ubicado en la parte inferior derechs. para - o
[————

Auztracita 13: KR-Owon

elevar los marcadores.

jAtencion! Antes de programar las medidss o mover para calibrar, los
marcadores siempre deben de estar elevados.

3. Ingresar la cantidad de hojas para el padido. Digitar en la pantslls Is cssilla
de Slice, Aparecera un recuadro donde se indicard el nimero de hojas,
después se presionard OK.

Auzrasion 13: Recvate
o mecdes.

Asztrazitn 14: Sice.

4. En la siguiente casilla ingresar el marcador
externo izquierdo. Digitar la medida en el
recuadro de medidas (ver llustracion 15), y
presionar OK.

Auztrgeion 18: Mdsrcador axtemo
Jguese

5. En Ia siguiente casilla ingresar el marcados
interno, Digitsr Ia medids en el recuadro de
medidas y presionar OK.

Nuat-sotr 1T: Mercedor
reamo.

Tote b nirmaces contemte
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llustracion 133 MN Slitter p.5.
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6. En la siguientz casilla s= ingress el
marcador exterior derecho, digitsr la medida
en el recusdro de especificaciones y
presionar OK, (ver llustracion 15).

jAtencion! Los marcadores de los extremos
deben de ser igusles.

ustrmcds 12 Warcedor sxiems derecho.

6.1 Algunos pedidos requieren hojas con
diferentes marcadores y cortes
longitudinales, psra hacer este ajuste |
presionar Order, ubicado en la parte superior de Is pantslia.

lustimcdin 19: Ordar

6.1.2 En Slice2 ingresar las medidas de los marcadores y cortes en el
recuadro de especificaciones. por ultimo presionar Change.

jAtencion! Ls medids més pequeria de los marcadores siempre ira en Slice2
para qgue se dirigs & las cuchillas superiores.

Recusadro de
espechicaciones

Slice2

Change

7. Comprobar que los marcadores s2an los
correctos y presionsr Change. psra que
la medida de los d

Si los marcadores no son los comectos,
digitar las casillas s comregir e ingresar las
medidas correctas. Ausbeote 31

Chenge

Tads W irlarmacits cotlessts an oste docanents a3 ofic M| G cankcanr cosiidescisl y propieded de
Cano Enpaques 8ol Cimtra, SA DE C.V

Pigina 6de 9

llustracion 134 MN Slitter p.6.

165



o s 14 %0 1UNOVI23 00

PROGRAMACION DE MEDIDAS SLITTER

IT-5GC-05

mnadues | CODIGO

o

PROGRAMACION DE MEDIDAS SLITTER

\\
mpaques CODIGO
o8 comirs L4 08 LA 10/MNOVI23 00 IT-SGC05

8. Presionar AllMove pars mover los marcadores, se prendera una luz y se
apsgara indicando que los se han ido. Por Ultimo, presionar
KR-Dwon, (ver llustracion 13).

A 32: Az £ . A 33: ind\zec-

3.4 El opersdor de sliffer girara a la derecha el interruptor de velocidad (ver
llustracidn 12), para poner en marcha la maquina, para calibrar los marcadores
seguir las siguientes indicaciones.

1. Para cslibrar los marcadores

de maners manual, hay que

sctivar el modo manusl de ls

méquina. para esto se gira a8 ls Al Desaclivar
izquierds el respectivc

interruptor.

Auztracitn 34: infernapior mode

menuet

Auzirasidn 35 Meccecooez Seleniens y eses

2. En Iz psntalls s indicaré los
marcadores a calibrar.

Pars calibrar presionar los botones que se encuentran en la parte inferior tanto
de adelante como strés, segin se indique.

Toda b niermace

llustracion 135 MN Slitter p.7.

3. Una vez calibrados los marcadores, el operador de slitter desactivars el
modo manual (ver llustracion 24), e indicars sl operador de D.E que active el
doble engomador por un momento y realizar nuevamente un paro de méquins,
para que el opersdor de slitter con la ayuda de un flexdmetro tome las medidas
de los marcadores de lz lémina. Segin lo idenfificade se calibran los
marcadores, y se comenzars s preducir el pedido.

jAtencion! Se calibran los marcadores en cada cambio de pedido.

35 Al final de produccion, el operador de slitter deberd apagsr las
computsdoras de cuchillas. Para spagarlas correctamente seguir las siguientes
indicaciones:

1. Formatesr los datos del sistema de control transversal, para formstear
presionar START, luego JOG (mantener presionade JOG hasta que se borren

los dstos).

Waimcds 27 Stert Auztrecin 38: Jop

2. Sslir del sistems de confrol transverssl, presionsar
F12 Exit.

Aszirazitn 33: 713
Exe

3. Una vez camrado el programa, el operador de sliffer tecleara el botdn de
inicio, saleccionar s primera opcion apagar, y apagar nuevamente.

Auztrazizn 30: in'ed Nuziranin 30 Azeger

Tans M niemmaces conts

llustracion 136 MN Slitter p.8.
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4. Por Ultimo, prasionar 2l botdn Stop,
después girar el interruptor desactivar.

P2

Auziraniin 33: Stap

3.6 Al final de produccion, el operador de slitter debera apagar la computadors
de marcadores. Para apagarla Unicamente debe de bajar los interruptores que
|2 slimentan de energia.

fustresids 33 (famugio- Je enepie

4. BITACORA DE CAMBIOS

"“::m Fecha de Descripcion del Cambio (anotar el cambio y la
ety Actualizacion pagina donde hubo modificaciones)
Revision
00 00 \ersion original

llustracion 137 MN Slitter p.9.

5.3.9 Manual de operaciones recibidor

Para el manual de operaciones de recibidores “Recepcion de laminas”,
incluye las tareas que debe de realizar el tarimero. En este manual aborda la
correcta identificacion de los pedidos, el proceso de recepcion de las laminas de
carton corrugado provenientes de la maquina de corte transversal, la
clasificacion requerida para el producto resultante y una forma comun para
realizar el conteo de las laminas.

Ademas, se detallan los procedimientos de control de calidad que se
aplican a las laminas de cartdon corrugado, indicando quién lleva a cabo las
pruebas, los instrumentos necesarios, el tamano de la muestra y la frecuencia
con la que deben realizarse. Por ultimo, se deben incluir las instrucciones de

seguridad correspondientes.
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Carto Empaques del Centro, S.A. de C.V.

carioempaques

del centro s.a. dec.v.

RECEPCION DE LAMINAS

MN-SGC-09
ELABOROD REVISO VERIFICO
Azucena Denisse Chavez | Ing. Victor Hugo Sorianc Ing. Fernando Rangal
Lépez. Ruiz. Alvarado

llustracion 138 MN Recibidor.

f"\\ RECEPCION DE LAMINAS
‘empagues | FECHA DE REVISION REVISION COmGD
e 2TIMCONTZ3 | oo | MK-SEC-00
1. OBJETIVO
Establecer las sctividades y responsabilidedes pera recibir [émina de caron
comugado.
2. ALCANCE
Aplicable a los trabajadores responsables de recibir la ldmina de cartén corrugado
 tarimero.

3. DESARROLLO

Para que los trabajadores encargados de recibir, inspeccionar y acomodar ks lémina
en el proceso de cormugado y & tarimers cumplan con sus funciones es necesano
=saguir las siguientes indicaciones:

34 El tarimerc debera de identificar la 3.3 Los recibidores se encargaran de
informacidn ded pedido ¥ escribir diches  recibir |as |dminas de cartdn corrugado
dstos en papeletas proporcicnadas. que van saliendo de la méquina de
corte fransversal. Se dabera ajusiar &
ancho de la corine del sfacker por
medio de [s manivela que |s controls,
esto permitird recibir la |&mina de una
manera ordenads e impedir gue se

Wustrereitir 1 Fogelenr.

darie.
3.2 Los recibidores colocaran tarimas de
plastico al final de |z bsnda
transportadora para colocar el producto

Carting
=
que ira =l sigwente proceso. Se

recomiznds tenerlas cerca del drea de e

frabaio para agilizar |2 sctividad. {Atencién! Es imporsrte p
atencidn y coordinarse para evitar que
en el sfacker 2 acumulen las Iaminas.
D suceder, avisarle al opsrador de
slitfer y este a2 su vez avisars a los
operadores del &rea de corrugado pars
que reduzcan su velocidad hasta que
se libere la mesa.

vt 3 Mhanhels costhm

llustracién 139 MN Recibidor p.2.
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‘t’}'\\\ RECEPCION DE LAMINAS

ompegues IFECVXTERCTRINT BEVERNT T Coion

00 | MN-SGC-08

60 4 Acumatockén idminas.

3.4 Los rechidores identificarén si la
Iamina de cartdn corrugsdo es un
productc de primers, producto de
segunda o scrap.

Prtecte fe e

Carts wogtots sl vermeeiad
el e P

Tot s e egmte
B N
gl s e ade ¢

e
T e e he b o ey
Pers o wrecn e v e s

Oustrocidn § Clasficarisn i

Las léminss de primera calidad se
colocaran en columna scbre las tarimas
de pléstico, hasta completar la cantidad
establecids en el i

wirracidn & Liannas oceptados

El producto de segunda se colocars en
tarimas diferentes que irén al almacén y
el scrap se llevars a la compactadorsa.

jAtencion! Informar inmedist te al
operador de Slitfer cualquier snomalia
detectads en el producto
(deslaminado, combado, efc.), pars
tomar las medidas necesariss.

3.5 El tarimero deberd de llevar el
contec de las léminas aceptadss,

uede guisrse de |a siguients tabla:
Tipo Cantidad de hojas x
2 metro
Micro 1000 hojas
B 680 hojas
Sencillo 500 hojas
Doble 300 hojas

Tate 1: Mojex por el

Después el tarimero se encargaré de
poner Is papeleta correspondients sl
cumplimiento de las I8minss totales.

Ihiracidn 7 Calocecidn popeletas

3.6 Identificado el pedido. &l tarimero
trasladarz Ia tarima &l drea de espers
para ia siguiente operacion
correspondiente.

L S 2

Mustravide 8 Lamine & cartde carrugade.

3.7 Los recibidores y tarimero deberan mantener el drea de trabajo impia.

llustracién 140 MN Recibidor p.3.

Piginalded

re RECEPCION DE LAMINAS
empagues | FECHADEREVISON | REVISON | OG0

2TIMONIZS | oo | MM-SGC-00

3.8 Cuando se requiera los recibidores deberdn de spoyar con las actividades al
operador de doble engomador y &l operador de cabezote y seguir las instrucciones
del supervisor de corrugado.

4. PRUEEAS DE CALIDAD.

Al final del proceso de cormugsedo se splican diferentes pruebas de calidad = la
I8mina de cartdn comugado, tales se indican a continuacian:

Deslaminado: Se resliza cada 15 minutos, cuyo tamafo de muestrs consta
de las piezas que salgan por cada golpe. apoysrse del formato AV-PROC-04
 registrar los resultados en FO-PROC-28.

‘Combado: Reslizar en cada entarimado, las especificaciones s definen en
AN-PROC-05 v los resultados se registran en FO-PRC-28.

Calibre: Se toma una muestra de cada orden de compra, se resliza con la
ayuda de un micromeatro de profundidad, los resuliados se ragistran en FO-
SGC-06

Flauta: Se realiza al arangue de cads orden de compra y por cada orden se
toma una muestra, consiste em una comparacion de la especificacion con la
muestra, el resultado == registra en FO-PRO-28.

ECT: La prueha se realiza con |a ayuda de un compresometro, se toma una
muestrs por cada orden de compra, cuyas especificaciones se estsblzcen en
un minime especificado en print card, lo obtenido =2 registra en FO-SGC-06,
“Yodo: Obtenar una muestra de cartdn que sbargue tode el ancho del rollo,
este se humedece para despegar las laminss y se les aplica yodo a los
papeles, se hace dos veces por tumo aplicando una evaluscion per atributos.

5. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD.

Se debe prestsr especial stencidn & las siguientes instrucciones para la seguridad
industrial-

Usar tapones pars los oidos para proteger la audicidn cuando trabaje.
Cualquier frabajo que sfectars la seguridad de la méquina, herramisntas y al
operador esta estrictamente prohibide.

Us=ar calzado apropisdo.

&. BITACORA DE CAMEIOS.

Humsro os Faoha de Decanpolsn dal Cambéa (anotsr ol cambia v |8 pagina donds
Reviclin Antualizzolbn hube modHisasionas)
a0 [ ‘Wersin arigina

Pigina 4 de 4

llustracién 141 MN Recibidor p.4.
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5.3.10 Implementacion

El proceso previo de la implementacion de los manuales y la
documentacion complementaria a estos, consistié en una serie de revisiones. El
primer filtro lo realizé el jefe del departamento de calidad, posteriormente los
manuales fueron revisados por los supervisores de corrugado, quienes hicieron
observaciones y correcciones pertinentes para la mejora y enriquecimiento del

contenido de los manuales y los documentos complementarios.

Se realizaron todas las modificaciones y actualizaciones sefialadas por las
autoridades, para obtener la aprobacion de lo elaborado para el proyecto. Una
vez aprobados los manuales por las entidades antes mencionadas, se procedio
con la implementacion de los manuales, descripciones de puesto, layout,
instructivo, y controles visuales. La implementacién consisti6 en que los
supervisores de corrugado proporcionaron directamente la impresion del manual
y documentacion complementaria a cada operador participe y correspondiente
de la linea de corrugado para su lectura; ademas la documentacion
correspondiente a cada area, se le asigno un lugar y encargado para que los
operadores puedan consultarlo libremente cuando se requiera, adicional a esto,

los supervisores contaran con una copia de cada documento.

5.3.11 Resultados

Para medir los resultados de la implementacion de los manuales de
operaciones de la linea de corrugado, durante un mes previo a la aplicacién de
la documentacidon y un mes después de la implementacion de estos, se utilizd
una hoja de verificacién proporcionada por la empresa Carto Empaques del
Centro de S.A de C.V. Algunas de las hojas de verificacion llenadas se pueden

apreciar en el Anexo 2: Hoja de verificacion.

La hoja de verificaciéon consta de dos partes, donde se establecen los

indicadores claves de desempenio:
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e Verificacion de temperaturas: Esta seccién nos enfocamos
exclusivamente en la toma de temperatura del liner interior, médium
y liner exterior.

e Verificacion de lamina: De esta seccidn solo se analizaron
los resultados obtenidos (tomados del registro histérico de la
empresa) de la prueba ECT que indica la resistencia a la
compresion, caracteristica principal de un empaque, para que este
dentro de las tolerancias, la lamina de cartén debe de tener el calibre
correspondiente a la flauta utilizada y se deben de cumplir las

pruebas de combado y deslaminado.

VERIFICACION DE INSPECCION 1 INSPECCION 2 INSPECCION 3 INSPECCION 4
TEMPERATURAS

°C HORA | GRAMAJE °C HORA | GRAMAJE °C HORA | GRAMAJE | °C HORA | GRAMAJE

LINER INTERIOR
MEDIUM 1

LINER CENTRAL
MEDIUM 2
SINGLE FACE
LINER EXTERIOR
LAMINA CARA
INTERIOR
LAMINA CARA
EXTERIOR

VERIFICACION DE INSPECCION

LAMINA 1 2 3 4
PRODUCTO
PAPELES
MEDIDAS
DESLAMINADO
COMBADO
ECT

CALIBRE

OBSERVACIOMES:,

llustracion 142 Hoja de verificacion.

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.)

e Verificacion de temperaturas.

La muestra tomada para la verificacion de temperatura del antes y después
de la implementacién de los manuales de operaciones, Se célculo mediante la

siguiente formula:

. @) () (@) (N)
(N -1) + () (P)(@)
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Donde:

n = Tamafo de muestra buscado

N = Tamano de la poblacién

Z= Parametro estadistico que depende del nivel de confianza
e = Error de estimacion maximo aceptado

p= Probabilidad de que ocurra el evento estudiado

g= Probabilidad de que no ocurra el evento estudiado

Sustituyendo los valores obtenemos:

(1.962)(0.50)(0.50)(260) _249.704

™ = 0.089)(259) + (0.50)(0.50)(1.962) _ 1.6079 ~ 1>>2982=155

Calculado nuestro tamafio de muestra, se procedi6 a tomar la temperatura
del liner interior y exterior y médium durante un mes previo y un mes después de
la implementacion de los manuales. Los resultados obtenidos de la hoja de

verificacion, se muestran mediante las siguientes graficas.

En la ilustracién 143 Resultados temperatura liner interior, se observa que,
aunque la temperatura tomada aun no se situa completamente dentro del rango
optimo, la variabilidad ha disminuido. Ahora, las temperaturas ya no superan los
100°C ni caen por debajo de los 70°C, limites que se alcanzaban antes de la
introduccion de los manuales. No obstante, persiste una tendencia a que la

temperatura se mantenga por debajo del nivel establecido.
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Comportamiento temperatura liner interior.

1007

Variable
—8®— Antes
— B - Después
--#-- Rango inferior
—&- - Rango superior
901

Temperatura en °C
(=]
2

~
(=}

607

1 15 30 45 60 75 90 105 120 135 150
Tamafio de muestra

llustraciéon 143 Resultados temperatura liner interior.

Fuente: Elaboracién propia.

Como se muestra en la ilustracion 144, es similar al comportamiento de la
temperatura del médium, se ha reducido el rango de variacion de la temperatura,

sin embargo, por lo general se mantiene en temperaturas inferiores a las
necesarias.

Comportamiento temperatura médium.

1007

Variable

—®— Antes_1
— B - Después_1
90| -~#-- Rango inferior_1
—&- - Rango superior 1
807
o
by
G
m 707
=
3
=
[
Iy
2 60
E
]
[l
507
40

1 15 30 45 60 75 90 105 120 135 150
Tamaio de muestra

llustraciéon 144 Resultados temperatura médium.

Fuente: Elaboracién propia.

En la ilustracion 145 puede apreciarse que, tras la implementacion de los

manuales, la temperatura registrada en el liner exterior se mantiene dentro de un
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intervalo que varia entre los 80°C y los 105°C, en contraste con el rango previo
de 80°C a 120°C. A pesar de esta mejora, la temperatura alcanzada en su mayor
parte sigue siendo insuficiente.

Comportamiento temperatura liner exterior.

Variable
120 —&— Antes 2
— B - Después_2
-—~®-- Rango inferior_2
—&- - Rango superior_2

3

S
3

Temperatura en °C

w0
(5]

80+

1 15 30 45 60 75 90 105 120 135 150
Tamafio de muestra

llustracion 145 Resultados temperatura liner exterior.

Fuente: Elaboracién propia.

Los resultados de la comparativa del antes y después de la implementacion
de los manuales de operaciones son favorables, debido a que se logra mitigar la
variacion de la temperatura de los papeles liner interior, médium vy liner exterior.
Lo cual se traduce como que se ejecuta una operacion correcta de la maquinaria

que da como resultado laminas de carton con mayor calidad.

e Verificacion de lamina

Se toma una muestra por cada orden de compra para realizar la prueba
ECT, los datos que se presentan a continuacion se obtuvieron de la base de
datos de la empresa. Para esta parte, se toman los siguientes productos cuya
caracteristica es que se realiza el pedido mas de una vez al mes, lo que permitira

evaluar mejor los resultados tras la implementacion de los manuales.
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Tabla 18 Tabla de productos.

Roberto Torres Pizza | 100/100/100 410 x 810 | 5000

No. 6 Economica con

sello

Nike caja HI Amarilla | 200/160/160 722 x 5200

Imp 1946

PANAM 301295 125/100/127 500 x 964
1450

Fuente: (Carto Empaques del Centro de S.A de C.V.).

En la ilustracion 146 se presenta el resultado de la prueba ECT realizada
en el pedido "Roberto Torres Pizza No. 6 Econdmica con sello", en el que se

requeria que el indice ECT alcanzara los 29, lo equivalente a una resistencia a

la estiba de 11 kg. No obstante, el resultado obtenido fue inferior a lo esperado.

Posteriormente, tras la implementacion de medidas correctivas, se observd una

leve mejoria.

29.07

28.57

ECT Ib/pulg
&
o
»

27.57

27— .

P —
—m
-

1

Pedido

2

Prueba ECT para Roberto Torres Pizza No.6 Econdmica con sello

Variable
Especificacion
Real antes
Real después

llustraciéon 146 Prueba ECT para pizza No. 6.

Fuente: Elaboracién propia.
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Para el pedido designado como: Nike caja HI Amarilla Imp., cuyos datos se

detallan en la tabla 18, las especificaciones exigian una resistencia a la

compresion de 12.5 kg, equivalente a un indice de 32 ECT. Cuyos resultados

posteriores a la implementacién pueden apreciarse graficamente en la ilustracion

147, los resultados obtenidos muestran un acercamiento mayor a dichas

exigencias en comparacion con el estado previo a la implementacion.

32.04

3157

ECT Ib/pulg
8w
bl bd

w
=4
o

29,5+ -

290 &

Pedido

Prueba ECT para Nike caja HI Amarilla Imp

Variable
—®— Especificacién_1
— #— Real antes_1
--4#-- Real después_1

llustracion 147 Prueba ECT para caja Nike.

Fuente: Elaboracién propia.

En la ilustracion 148 para la orden PANAM 301295, cuya resistencia a la

estiba debe ajustarse a los 17.5 kg indicados para un ECT 44, se observa que,

tras la implementacion del proyecto, se acerca mas a cumplir con las

especificaciones necesarias.
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Prueba ECT para PANAM 301295

44- Variable

—®— Especificacion 2
— #— Real antes_2
--4#-- Real después_2

436

ECT Ib/pulg
Y
9]

417

40—

Pedido

llustracion 148 Prueba ECT para PANAM.

Fuente: Elaboracién propia.

El resultado de la comparativa de las pruebas de ECT del antes y después
de la implementacion de los manuales no es significativo, sin embargo, se

presenta menos variacion entre cada muestra tomada.

Una vez recopilados y representados graficamente los datos de la hoja de
verificacion, se procedié a crear el siguiente grafico (ver ilustracion 149). En él
se determind el promedio y el aumento porcentual antes y después de
implementar el proyecto, para cada indicador clave de rendimiento. Esto se hizo

con el objetivo de cuantificar de manera precisa la mejora lograda.
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Efectividad

1004

80+

60-
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llustracion 149 Grafica efectividad tras aplicar la documentacion.

Fuente: Elaboracién propia.

Tras la implementacién del proyecto, se logré una mejora del 5.44% en la
temperatura del liner interior donde el promedio alcanza una temperatura de
84.08°C siendo casi igual al rango inferior requerido de temperatura para el
tratamiento de este papel. En cuanto al papel médium, se observé un incremento
del 5.23%, pero aun se necesita incrementar al menos 4°C para cumplir con el
rango deseado. En contraste, la temperatura promedio del liner exterior
disminuy6 después de la aplicacion del proyecto, reflejando un porcentaje de
mejora negativo. A pesar de ello, la temperatura promedio se mantiene dentro
del rango establecido y como se puede apreciar en la ilustracion 144, ya no se
registran temperaturas maximas de 120°C ni minimas de 80°C, lo que indica un

cierto nivel de control logrado.

Al realizar pruebas de ECT en varias cajas, se observaron mejoras en la
resistencia a la compresion. En la caja Roberto Torres Pizza No. 6 Econdmica
con sello, se logré un aumento del 1.85%, lo que significa que, en promedio, la
resistencia a la compresion alcanzo los 10.43 kg, acercandose al objetivo de 11
kg. En el caso de la caja Nike HI Amarilla Imp, se mejor6 un 2.27%, logrando una

resistencia de 11.71 kg, aunque el objetivo deseado es de 12.5 kg. Para el pedido
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PANAM 301295, se logré una mejora del 5%, elevando la resistencia promedio

a 16.70 kg, cercana al estandar de 17.5 kg establecido.

Después de analizar los resultados del promedio de efectividad de cada
indicador de rendimiento derivados de la implementacion de los manuales de
operaciones y los documentos complementarios, se ha obtenido un incremento
del 2.66% de efectividad global. Este aumento refleja una mejora significativa en
las especificaciones de las laminas de cartdon corrugado, tales como la
resistencia a la compresion y la calidad general de las laminas de cartén

corrugado.

Por ultimo, se muestran los resultados de la encuesta de satisfaccion (ver
ilustraciéon 32). Algunas de las encuestas llenadas se pueden apreciar en el

Anexo 3: Encuesta 2.

Dentro de la encuesta de satisfaccion (ver ilustraciéon 32), primero se
consulté a los trabajadores de la linea sobre la facilidad de comprensioén y uso
de los manuales y documentacion expuesta, a lo que los 13 trabajadores
respondieron de manera afirmativa, tal como se demuestra en la ilustracion
150.

Comprensién y uso

Trabajadores

9
8
7
6
5
4
3
2

1
0

Si No

llustracién 150 Resultados comprension y uso.

Fuente: Elaboracion propia.

Posteriormente con la encuesta de satisfaccion que se detalla en la
ilustracion 32, se les pregunt6 si tenian facil acceso a esta documentacion. Es
importante destacar que se entregd una copia a cada area, y el supervisor posee

179



una copia de cada ejemplar, garantizando asi que la documentacion esté
accesible en las proximidades de cada area de trabajo, reflejandose en los

resultados afirmativos de la ilustracion 151.

Accesibilidad

Trabajadores

9
8
7
6
5
4
3
2

1
0

Si No

llustracion 151 Resultados accesibilidad.

Fuente: Elaboracién propia.

La tercera pregunta (ver ilustracion 32 Encuesta satisfaccion) tiene como
objetivo saber si la informacion proporcionada abarca todos los procesos y
procedimientos pertinentes para la produccion de laminas de carton corrugado,
a lo cual todos los empleados respondieron afirmativamente, tal como se

muestra graficamente en la ilustracién 152.

Cobertura

Trabajadores

9
8
7
6
5
4
3
2
1
0

Si No

llustraciéon 152 Resultados cobertura.

Fuente: Elaboracion propia.
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Se les cuestion6é también si la implementacién del manual contribuyé
positivamente a su desempefio en la ejecucion de sus funciones. Como se puede
apreciar en la ilustracion 153 dos participantes indicaron que solo en cierta

medida, mientras que los demas respondieron de manera afirmativa.

Desemperio

Trabajadores
£

Z .

si No Un poco

llustracion 153 Resultados mejora de desempeiio.

Fuente: Elaboracién propia.

La pregunta siguiente abordé si la documentacion era eficaz para abordar
problemas o situaciones imprevistas en el trabajo, con una respuesta afirmativa

destacando su utilidad (ver ilustracion 154).

Resolucion de problemas

Trabajadores

9
8
7
6
5
4
3
2

1
0

Si Ne

llustracion 154 Resultados resolucion de problemas.

Fuente: Elaboracién propia.

Para corroborar que la informacion documentada por medio del manual no

generaba conflictos aplicandolo en el proceso o que contuviera toda la
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informacion pertinente, se consultd directamente a los trabajadores del area de
corrugado. Tal como se distingue en la ilustracion 155, la mayoria confirmo la
veracidad de la informacién, aunque el fogonero/formulador expreso la
necesidad de incluir mas detalles acerca de las partes de la caldera para facilitar
su identificacién, asi como ampliar la informacién sobre el tratamiento del agua.
Asimismo, el operador del cabezal destaco la importancia de afiadir mas detalles
acerca del tablero de control del cabezal de casete. Se recomienda incorporar
estas sugerencias en la proxima actualizacion del manual de operaciones

correspondiente.

Mejoras

Trabajadores
@

o]

No Si

llustraciéon 155 Resultados mejoras.

Fuente: Elaboracion propia.

La ultima pregunta de la encuesta (ver ilustracion 32) es para evaluar el
nivel general de implementacion de los manuales de operaciones vy
documentacion complementaria. Describiendo la ilustracion 156, para la mayoria
de los trabajadores su evaluacion es buena, mientras que para tres empleados
resulta regular, pero para ninguno la documentacion elaborada en el proyecto

resulta ser mala.
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Calificacion

Trabajadores

]

Bueno Malo Regular

llustracion 156 Resultados calificacion.

Fuente: Elaboracién propia.

Con respecto a la entrevista de satisfaccion, se puede afirmar de manera
general que la creacion e implementacion de manuales de operaciones,
complementados con documentacidon estratégica para su uso 'y
complementacion, ha sido satisfactoria y se ha notado una mejora en la actitud

y eficiencia de los operadores de la linea.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

En un entorno altamente competitivo en el sector industrial, es fundamental
que las empresas cuenten con una estructura organizativa sélida para enfrentar
desafios y alcanzar sus metas. En este sentido, los manuales de operaciones
desempenan un papel esencial al establecer las bases para la produccién de

productos de alta calidad.

En Carto Empaques del Centro S.A. de C.V., se reconoce la importancia
de utilizar los manuales de operaciones para optimizar los recursos, aumentar la
productividad y facilitar la estandarizacion de los procesos. Esta practica
conduce a la obtencion de productos uniformes que cumplen las expectativas de
los clientes y aseguran la preservacion de la informacion critica en la linea de
corrugado. Mediante la adecuada implementacion y seguimiento de estos
manuales, la empresa puede mejorar significativamente su eficiencia operativa

y su posicion competitiva en el mercado.

A pesar de ser un desafio ambicioso, se logré documentar exhaustivamente
las actividades relacionadas con la produccién de laminas de cartdén corrugado,
siguiendo los estandares de la norma ISO 9001. Se abarca desde el
almacenamiento del combustible, la elaboracion del adhesivo, las pruebas de
calidad, la operacién de la maquinaria tales como la caldera, los cabezotes, el
doble engomador, el slitter, las posibles fallas que pueden presentarse en el
proceso, como solucionarlos y las medidas de seguridad que debera de llevar a

cabo los operadores para salvaguardar su integridad y de la maquinaria.

Como apoyo para la aplicacién de los manuales de operaciones realizados,
se elaboraron controles visuales, la actualizacion del layout y de las
descripciones de puesto de la linea de corrugado, también se realizd un

instructivo de programacién para el operador del slitter.
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Con la implementacion de lo mencionado previamente, se consiguio que el
promedio de la temperatura de los papeles utilizados en la produccién de laminas
de cartdén corrugado y las pruebas de ECT, se encuentran dentro o cerca del
rango necesario para obtener un producto uniforme. Tras la implementacion, se
ha observado un incremento del 2.66% en la efectividad global. Es importante
tener en cuenta que este incremento se basa en una evaluacién a corto plazo de
la efectividad generada a partir de los manuales de operaciones, lo que podria

influir en que el porcentaje de efectividad global parezca relativamente bajo.

En resumen, la empresa ahora cuenta con un mayor control en la linea de
corrugado, lo que se traduce en una serie de beneficios que incluyen: una mayor
eficiencia en las operaciones diarias, mejora en la calidad de los productos
fabricados, aumento en la productividad y conocimiento del personal,
documentacion base para la estandarizacidon del proceso de corrugado,
disminucién de conflictos con las lineas adyacentes y la posibilidad de que la

empresa pueda fortalecer su posicién en el mercado.

En consecuencia, podemos concluir que nuestra hipétesis nula se cumplio,
ya que la implementacion de un Manual de Operaciones detallado y especifico
para la linea de corrugado de Carto Empaques del Centro S.A de C.V condujo a
una mejora tanto en la eficiencia operativa como en la calidad de las laminas de
cartén corrugado. Este logro fue posible gracias a la coordinacion del trabajo en

equipo, el apoyo de mis asesores y la colaboracion de la empresa.

Recomendaciones

La implementacion de los manuales de operaciones acarreara numerosos
beneficios; no obstante, sin un compromiso, disciplina y disponibilidad por parte
de los operadores, supervisores y encargados de la linea de corrugado, todo
esfuerzo resultara en vano. Ademas, toda informaciéon que sume al proceso
debe de estar a la disposicidn de los trabajadores, por lo que se requiere crear
un sistema de informacién al que puedan acudir los operadores cuando lo

requieran.
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Uno de los principales factores que propician defectos en las laminas de
carton corrugado es el estado de la maquinaria. Por ende, se sugiere a la
empresa priorizar una inversion para reparar o modernizar las maquinas y
tuberias danadas por el uso, lo que dificulta el control de calidad de las laminas

de cartén.

A pesar de poseer la capacidad para operar y mejorar en sus respectivos
roles, los trabajadores de Carto Empaques del Centro de S.A de C.V. no se
sienten valorados. Por consiguiente, se recomienda la creacion de un comité
que fomente la interaccién y el intercambio de conocimientos. Es esencial
desarrollar programas de formacién para todo el personal, desde operarios
hasta supervisores, con el fin de garantizar su comprension y seguimiento de
los procedimientos delineados en el manual de operaciones. Es imperativo
mejorar la capacitacién de los trabajadores mediante la aplicaciéon de una
metodologia estandarizada y proporcionandoles la informacién necesaria para

evitar la variabilidad y el mal uso de las maquinas y herramientas.

Por ultimo, se aconseja establecer un sistema de seguimiento de la
efectividad y actualizacion del manual de operaciones, realizando ajustes
segun sea necesario para mejorar los procesos y la productividad. Se
recomienda continuar con la implementacion de proyectos que garanticen un
producto homogéneo para incrementar las ganancias a través de la satisfaccion
del cliente. Es crucial implementar un manual de operaciones en toda la
empresa, asegurando que todos los empleados tengan acceso a él y estén

familiarizados con su contenido a través de un sistema de informacion.
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COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O ADQUIRIDAS

Durante la estancia en Carto Empaques del Centro de S.A de C.V. y la

realizacion del proyecto se desarrollaron las siguientes competencias:

Observacion: La observacion desempefié un papel fundamental en el
logro de los objetivos de la presente investigacion. Dado que la empresa
carecia de documentacién sobre los procedimientos, fue necesario
desarrollar habilidades de observaciéon para identificar y describir el proceso

de corrugado.

Trabajo en equipo: A lo largo del proyecto, se colaboré estrechamente
con el jefe del departamento de calidad y los operadores de la linea de
corrugado. Sin el trabajo en equipo, la elaboracion de los manuales habria

sido considerablemente mas desafiante.

Relaciones interpersonales: La interaccion directa con el personal
administrativo y, en especial, con los operadores de la linea de corrugado
representd un desafio significativo al salir completamente de la zona de
confort. Saber como relacionarse con las personas contribuyé a que los

operadores se sintieran comodos al compartir su conocimiento.

Toma de decisiones: La toma de decisiones fue un aspecto recurrente
que exigia decisiones rapidas, coherentes y acertadas para un desarrollo

efectivo del proyecto.

Gestion del tiempo: Durante la ejecucion del proyecto, que incluia la
creacion de manuales y otros documentos, fue necesario optimizar la gestion

del tiempo para hacer frente a las demandas presentadas.

Aplicacion practica de conocimientos: La transicion de lo teorico a lo
practico puede resultar desafiante al principio, pero al desenvolverse en un
entorno laboral, se adquiere confianza para experimentar sin temor a cometer

errores.

187



Autonomia laboral: A pesar de la interaccion con el personal de Carto
Empaques, la realizacion del proyecto se llevd a cabo de manera individual,

demostrando la capacidad de tomar decisiones y actuar de forma auténoma.
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