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RESUMEN

Este trabajo de grado busco proponer la estandarizacion del proceso en la linea de corte y
planchado en la empresa Productos Siderdrgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., con la
finalidad de lograr la disminucién de los tiempos de ciclo, aumentando asi la velocidad de
respuesta actual y la eficacia. También se buscd la reduccion de las variaciones de los
tiempos productivos, reduciendo los tiempos de entrega y minimizando la ocurrencia de
errores en el proceso produccion, disminuyendo los costos de produccién. Asi como también
la optimizacion en la ejecucion de los procesos en general de la linea, mejorando la calidad,
eliminandose las tareas innecesarias y corrigiéndose errores. Por ello, el estudio fue
enmarcado dentro de la modalidad de un “Proyecto Factible” y con un disefio de campo y
documental. En la investigacion se utilizaron técnicas de recoleccion de datos como la
observacion directa, entrevista estructurada, revision documental y bibliografica. Referente a
las propuestas, se plante6 la estandarizacion del proceso y capacitacion de personal operativo
que comprende la linea de corte y planchado. Se concluyd la factibilidad operativa, técnica,
social y econdémica de lo propuesto a la empresa Productos Sider(rgicos y Ferreteros
PROSIFER, C.A. Se obtuvieron oportunidades de mejora a partir del estudio de los procesos,
elaboracién y aplicacion de un manual de normas y procedimientos para asegurar la
continuidad y coherencia de los procedimientos a través del tiempo, del mismo modo se
establecieron propuestas que mediante mejoras y sustitucion de repuestos que, ademas de
disminuir y/o eliminar las paradas y fallos no deseados, dan lugar también al procesamiento
de laminas de acero laminado en caliente (hierro negro) lo que conlleva a una mayor
generacion de ganancias para la empresa. Ademds, esta definida bajo la Linea de
Investigacion: Ciencias Cognitivas y Aplicadas.

Descriptores: Estandarizacion, Corte, Planchado, Laminas, Produccion.
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RESUMEN

This degree work sought to propose the standardization of the process in the cutting and
ironing line in the company Iron and steel Products PROSIFER, C.A., in order to achieve the
reduction of cycle times, thus increasing the current response speed and the effectiveness.
The reduction of variations in production times was also sought, reducing delivery times and
minimizing the occurrence of errors in the production process, reducing production costs. As
well as the optimization in the execution of the processes in general of the line, improving
the quality, eliminating unnecessary tasks and correcting errors. Therefore, the study was
framed within the modality of a "Feasible Project” and with a field and documentary design.
In the research, data collection techniques such as direct observation, structured interview,
documentary and bibliographic review were used. Regarding the proposals, the
standardization of the process and training of operating personnel that includes the cutting
and ironing line were raised. The operational, technical, social and economic feasibility of
the proposal to the company Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A. was
concluded. Improvement opportunities were obtained from the study of the processes,
elaboration and application of a manual of norms and procedures to ensure the continuity and
coherence of the procedures over time, in the same way proposals were established through
improvements and replacement of spare parts. which, in addition to reducing and/or
eliminating stops and unwanted failures, also give rise to the processing of hot-rolled steel
sheets (black iron), which leads to a greater generation of profits for the company. In
addition, it is defined under the Research Line: Cognitive and Applied Sciences.

Descriptors: Standardization, Cutting, Ironing, Sheets, Production.
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INTRODUCCION

Las empresas buscan cada vez mas la eficiencia de los procesos y la reduccion de costos,
asi como también realizar todas las actividades empresariales de procura y suministro de
materiales con el fin de completar la produccion a tiempo dentro del presupuesto establecido,
coordinar acciones que permitan la produccidn, reducir recursos que contribuyan al correcto
aprovechamiento de la mano de obra, trabajo, mejora continua sin reducciéon o merma en la
calidad. Lograr un comportamiento correcto y establecer todos los factores y elementos que
componen el proceso productivo es probablemente uno de los temas mas importantes para
muchas empresas ya que se traduce en costos para la organizacion. Por ello, una de las
herramientas que permite un adecuado control sobre los recursos es la estandarizacion.

La estandarizacion de procesos es la implantacion de normas claras y precisas sobre los
métodos y formas de llevar a cabo procesos especificos, procedimientos de trabajo,
comportamiento de los equipos de trabajo, entre otros. El modelo de ejecucion del proceso debe
ser aplicado a toda la empresa, no solo a uno o dos empleados. Debido a esto, la estandarizacion
del flujo de trabajo garantiza que las personas involucradas siempre realicen actividades de la
misma manera o cumpliendo los mismos parametros. Por tanto, la estandarizacion de procesos
implica una reduccion de los costos, obteniendo un mejor uso de los recursos, y esto se ve
reflejado en la rentabilidad de la empresa. Cabe sefialar que la falta de estandarizacion de los
procesos puede generar dudas sobre la responsabilidad de una tarea determinada. La
estandarizacion asegura que todos los procesos tengan un unico duefio, optimizando asi las
entregas y el control.

En el caso de empresa Productos Sidertrgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., dedicada a
la fabricacién y venta de productos de acero para el sector de construccion y de manufactura,
para: puertas, ventanas, estanteria, laminas para techar, cajetines eléctricos, entre otros, es una
organizacion establecida en el afio 2006 por aporte del capital venezolano, ubicada en la Zona
industrial El Socorro, calle San José, galpon 92-30, Valencia, Edo Carabobo. Desde sus inicios
en la compania no han existido los correspondientes manuales e instructivos del proceso en la
linea de corte y planchado, la informacion ha sido transmitida e implementada a partir de la
experiencia del propio personal antiguo, por lo tanto, a pesar de que se cuenta con la mano de
obra, maquinarias y experiencia en la fabricacion de los productos, no se estd alcanzando la

produccion ni los resultados esperados que generen rentabilidad.


https://www.sydle.com/es/blog/beneficios-automatizacion-de-procesos-61a4efd739ee51158bafb764/

Para solucionar este problema el objetivo de la investigacion fue proponer la
estandarizacion del proceso de corte y planchado de laminas de acero laminado en frio en la
empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., por medio de herramientas
dentro de la ingenieria industrial. Para lograr este objetivo, la investigacion fue estructurada de la
siguiente forma:

En el Capitulo I. EI Problema, donde inicialmente se expuso el problema que se estudid y
la forma en que éste se presentaba. También se describid la interrogante del investigador, asi
como también el objetivo general y los objetivos especificos para su resolucién. De igual forma,
se presenta la justificacion, alcance y limitaciones del proyecto.

El Capitulo Il. Marco Teorico, se desarrollaron los antecedentes bibliograficos y avances
que se presentan sobre el tema. También, contiene los fundamentos tedricos y legales con los
cuales el investigador sustenta su investigacion. Ademas, se definieron términos caracteristicos
que guardan relacion directa con el tema estudiado.

En el Capitulo Il1l. Marco Metodoldgico, se delimitd el disefio metodologico, donde se
puntualizé el tipo, nivel y disefio de la investigacion, se caracteriz6 la poblacion y la muestra,
asimismo se describieron las técnicas empleadas para la recoleccion de informacion tales como:
observacion directa, entrevistas y revision documental. Como también, las técnicas de analisis y
procesamiento de datos, que finalmente requiere de la validacion de los instrumentos aplicados
en la investigacion. Y se plantearon ademas las fases metodologicas para el desarrollo del
estudio.

Por altimo, Capitulo IV, titulado “Resultados”, donde se muestra como se desarrollé cada
fase de la investigacion, como se sustentaron las herramientas o instrumentos de recoleccién de
datos para cada fase y cuales fueron los resultados obtenidos, se identificaron las causas que
originan el problema y su impacto para poder establecer medidas correctivas. Ademas, se evaluo
la factibilidad técnica, tecnoldgica, social, ambiental y econdmica de la planificacion estratégica
propuesta, acompafiado de las conclusiones de la investigacion y las recomendaciones del
investigador. Finalmente, se presentan las referencias bibliograficas que sirvieron de sustento

para el desarrollo del presente proyecto.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

Las empresas buscan cada vez mas la eficiencia de los procesos y la reduccion de costos
y la estandarizacion de los procesos puede ayudar en esto y mucho mas. Esta es la metodologia
indicada para quienes buscan organizar la rutina a través de pasos estandarizados, los cuales
deben ser seguidos por todos los empleados. Esta se refiere a la organizacion de las distintas
tareas, enfoques y burocracias de una empresa, asi como a su formalizacién y documentacion.
Cada proceso consta de una entrada, etapas de transformacion y una salida (la entrega). Y dado
que son varias las personas que ejecutan estos procesos, es necesario que exista algin tipo de
organizacion y un modelo de ejecucion que sea seguido por todo el equipo. Funcionando, asi
como una guia, que determina las practicas y el camino que debe seguirse para lograr los
resultados esperados.

La finalidad de crear e implementar una estrategia de estandarizacion es unificar los
procedimientos de las organizaciones que utilizan diferentes précticas para el mismo proceso de
manera gue estos se asemejen a un modelo en comun y con esto ayudar a definir las etapas de
produccidn, lo que hace que sea mas facil controlarlas y mejorar una a una dando lugar a un
servicio o producto con mayor calidad. Por eso presentamos el caso de la empresa Productos
Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., RIF-J-29615614-0, dedicada a la fabricacion y venta
de productos de acero para el sector de construccion y de manufactura, que fue constituida en el
afio 2006 con direccion fiscal en la Zona industrial EI Socorro, calle San José, galpon 92-30,
Valencia, Edo Carabobo. Aunque el nivel de produccién estd muy por debajo de su capacidad
instalada, ya sea por diversos factores, a pesar de esto, las empresas deben operar demostrando
sus mejores estrategias para generar la rentabilidad, posicionamiento en el mercado y la
fidelizacion de sus clientes.

Desde su comienzo la empresa Procesos Siderargicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.,
hasta la actualidad ha estado conformada por varios trabajadores, dentro de los cuales uno solo
tiene completo conocimiento del sistema operativo de la maquina de corte y planchado y esta
capacitado para operar esta, siendo que este aprendié de manera autodidacta y por el paso de

informacion de una persona a otra. La falta capacitacion o la capacitacion inadecuada al



personal, asi como no contar con un manual de instructivos correspondientes a la maquina, hace
que no se asegure el cumplimiento de los procedimientos de manera correcta y eficiente,
corriéndose diferentes riesgos con efectos negativos, como la pérdida de productividad o el costo
de rotacién de trabajadores. Considerandose la posibilidad de que los clientes perdidos, pueden
haber sido causa de errores cometidos por los colaboradores capacitados inadecuadamente o la
falta de normativas y politicas de organizacion del puesto, incurriendo en el proceso de corte y

planchado de 1d&minas de acero laminado en frio.

Aun contando con la ayuda de la mano de obra, maquinaria y experiencia en este
segmento, no se esta alcanzando la produccién ni los resultados esperados que generen la
rentabilidad. En el caso de la empresa en estudio, existen problemas que afectan la capacidad de
produccidn en la linea de corte y planchado de laminas de hierro laminado en frio (L.F) como: el
tiempo de ciclo del proceso productivo, el proceso de fluidez de las actividades y la coordinacion

de los recursos y esfuerzos, entre otros.

En base a la informacion recolectada en la empresa Productos Siderdrgicos y Ferreteros
PROSIFER, C.A., se sigue la siguiente secuencia para completar el proceso de corte y

planchado, véase en el grafico 1:

Grafico 1. Diagrama de Flujo del Proceso de la Linea de Corte y Planchado
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Fuente: Lépez, B. (2023).



Tabla 1. Datos de las Especificaciones en la Linea de Corte y Planchado

ESPECIFICACIONES DE LA BOBINA

Orden: NRO. 528

CODIGO BOBINA HS512206060112A053A

PESO NETO (KG) 8188

ANCHO (mm) 1200

ESPESOR (mm) 0,90

NORMA DEL ACERO ASTM A1008 CS Tipo B

TIPO DE ACERO LAM FRIO

ANCHO PEDIDO (mm) 1200

LARGO PEDIDO (mm) 2400

PESO TEORICO POR PIEZA 20,35

CANTIDAD LAMINAS SUGERIDA POR ATADO 123

CANTIDAD POR ATADO 0,90mm x 1200mm x 2400mm —
120 pm

Fuente: Lépez, B. (2023).

Tabla 2. Procesamiento en la Linea de Corte y Planchado

TIEMPO DE PROCESAMIENTO

ATADO NRO. 1 | ATADO NRO. 2
TIEMPO TOTAL 27:50.28 43:18.22
PARADAS NO PROGRAMADAS 0 4
LAMINAS FUERA DEL ESTANDAR 1 2

Fuente: Lépez, B. (2023).




Se presenta el Grafico 1 donde se describe el diagrama de flujo para comprender mejor la
secuencia que se sigue en el proceso de corte y planchado, seguidamente se presenta la Tabla 1
con las especificaciones de la bobina que se consideran al momento de procesar la orden y
después se muestra la Tabla 2 con el tiempo de duracion del ciclo de un proceso con un ejemplo
de dos atados dentro del mismo estdndar a modo de comparacion entre el tiempo total
transcurrido en un proceso completado con normalidad y uno completado con inconsistencias o
paradas no programadas, ademas de las consecuencias negativas que esto conlleva a la empresa.
Se evidencia la diferencia entre ambos atados y el tiempo extra comprendido cuando las paradas
no programadas tienen lugar, asi como también las ldminas fuera del estandar, lo que termina por
al aumentar el tiempo de manipulacion y creando retrabajos. A continuacion, se muestra una

ilustracion de la maquina de corte y planchado.

Figura N°1. llustracién de la vista general desde la parte frontal de la maquina de corte y

planchado.

Al haber una inconsistencia en la maquina, tiene que reprogramarse la computadora a
modo de delimitar una lamina extra a la cantidad de laminas sugeridas por atado. Si la cantidad
de ldminas sugeridas por atado deber ser 123 como en este caso, se establece en la computadora
como 124, para asi de forma manual parar la maquina antes de hacerse el corte a la tltima lamina
(al llegar a 1 la cantidad de laminas sugeridas) y evitar que caiga en error (cortandose la lamina
extra establecida y teniendo que ajustar los parametros nuevamente). Cuando no se detiene la
maquina justo antes de llegar a 0 en cuanto a la cantidad de laminas cortadas, ademas de caer en
error la maquina, también se esta cortando una lamina extra fuera de la cantidad de laminas



sugerida por atado y que no cumple con el estandar, teniéndose medidas de largo diferente al
requerido y lo que corresponde a un retrabajo por parte del operario el cual debera ajustar la
lamina a la medida requerida que corresponde a un tiempo extra también. Por las consecuencias
negativas que este tipo de situaciones trae a la empresa se busca evitar los retrabajos y disminuir

los tiempos que no agreguen valor en los procesos. Se muestran a continuacion las siguientes
ilustraciones de las laminas.

Figura N°2. llustracion del apilado de ld&minas para conformacion de los atados.

Figura N°3. llustracion de la ubicacion temporal de las laminas fuera del estandar.

En el proceso productivo de la linea de corte y planchado se toman en cuenta varios parametros o

criterios en cuanto a las laminas de acero laminado en frio como se puede observar en la tabla
N°3:



Tabla 3. Parametros a Considerar para las Laminas de Acero Laminado en Frio y Equipo

de Trabajo

e Desde: 1
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e Ajuste de i i
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parametros dentro

del rango estimado

Fuente: Lépez, B. (2023).

1.2 Formulacion del Problema
En base a lo planteado anteriormente, surge la siguiente interrogante: ;Qué herramienta
podria aplicarse a fines de mejorar el proceso de corte y planchado de laminas de acero laminado

en frio en la empresa Productos Siderargicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.?



1.3 Objetivos de la Investigacion
1.3.1 Objetivo General
Proponer la estandarizacion del proceso de corte y planchado de laminas de acero laminado

en frio en la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.

1.3.2 Objetivos Especificos
e Diagnosticar el proceso actual de corte y planchado de las ldminas de acero laminado en frio
analizando el ciclo completo.
e Identificar los parametros y variables que afectan el proceso de corte y planchado de ld&minas
de acero laminado en frio.
e Desarrollar el proceso de estandarizacion en la linea de corte y planchado de las laminas de
acero laminado en frio.
e Evaluar la factibilidad operativa, técnica, social, ambiental y econémica en el proceso de
corte y planchado de las 1d&minas de acero laminado en frio.
1.4 Justificacion de la investigacion
La investigacion en cuestion se realiza con la finalidad de la elaboracién de una propuesta
de estandarizacion del proceso de corte y planchado de ldminas de acero laminado en frio en la
empresa Productos Siderlrgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., a través de herramientas de la
ingenieria industrial, de manera que se disminuyan las fallas o actividades que no agreguen valor
al proceso antes mencionadas, mejorando el cumplimiento de la produccion planificada y asi
reduciendo costos de horas extras. Con la estandarizacion de un proceso se aumenta la buena
realizacion de las operaciones, logrando asi evitar o disminuir errores. Los siguientes beneficios
en la compafiia son:

e Economicamente: El presente estudio se justifica econdmicamente, debido a que trata
sobre la disminucion las paradas. Al incrementarse la fluidez de las actividades junto con
la coordinacion de los recursos y esfuerzos de la empresa ademas de contar con sistemas
estructurados que sirven para identificar y documentar el proceso, también se disminuyen
gastos innecesarios ya sean en repuestos o maquinaria dafiada al mejorar el desempefio de
las actividades a al momento de la operacion de las maquinas, manteniéndose asi mas

estables los ingresos de la empresa, lo cual se traduce en beneficios.



e Socialmente: Mientras que socialmente se justifica, porque los trabajadores de la empresa
son en su mayoria; jefes de familia, con carga familiar, lo cual implica que, si la
productividad aumenta y se mantiene una linea de produccién mas estable, se tendran
trabajadores ocupados y trabajando en una empresa con menos tiempo de ocio, y al
incrementar su productividad siguiendo una secuencia de actividades mas adecuada,
puede cumplir socialmente con sus trabajadores y sus familias, lo cual decanta en un
beneficio social.

e Técnicamente: El presente estudio se justifica técnicamente, ya que las actividades
internas desarrolladas por los colaboradores buscan constantemente la mejora continua
con la finalidad de alcanzar mayores niveles de competitividad y rentabilidad, lo que
permitira brindar productos y servicio con altos estandares de calidad en beneficio de los
consumidores y bienestar en general.

e Académicamente: El presente estudio se justifica académicamente, puesto que este
trabajo de grado esta enfocado en la Linea de Investigacion: Gestion Organizacional, por
lo que este estudio sera un aporte para la Universidad José Antonio Paez, el cual brindara
conocimientos a todas aquellas personas que necesiten entender como debe ser el estudio
al momento de llevar a cabo una estandarizacion con caracteristicas similares a la que en
este trabajo se expone.

1.5 Alcance

El desarrollo de una propuesta de investigacion que se llevo a cabo en el proceso de corte y
planchado de laminas de acero laminado en frio en la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros
PROSIFER, C.A., mediante la realizaciéon y propuesta de la estandarizacion del proceso
operativo. No obstante, no se considera la ejecucion e implementacion del estudio. Quedando en

manos de los representantes de la compaiiia la decision de poner en marcha esta propuesta.
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CAPITULO 11

MARCO TEORICO

Segun Ballestrini, M. (2002) el marco teérico es “el resultado de la seleccion de aquellos
aspectos mas relacionados del cuerpo teodrico epistemolégico que se asume, referidos al tema
especifico elegido para su estudio”. (p.91). En consecuencia, cualquiera que sea el punto de
partida, para la delimitacion y el tratamiento del problema se requiere de la definicion conceptual
y la ubicacion del contexto tedrico que orienta el sentido de la investigacion.

2.1 Antecedentes de la Investigacion

Segin Méndez, C. (2001) "los antecedentes muestran la descripcion de los elementos
teoricos planteados por diferentes autores y que permiten al investigador fundamentar su proceso
de conocimiento™(p. 64). Dentro de las cuales destacan las citadas a continuacion:

Lopez, A (2020) trabajo de investigacion “Estandarizacion en los procesos de
produccion en la empresa Precor”. Tesis para optar el titulo profesional de Ingeniero Industrial
en Universidad Inca Garcilaso de la Vega, Peru. El presente trabajo de suficiencia profesional
tuvo como objetivo mejorar el proceso de corte de bobina de acero en la maquina Abbey Etna en
la empresa Precor, haciendo més eficiente el sistema productivo a través de la implementacion
de herramientas Lean Manufacturing. Expresado en términos de mejora en la rentabilidad. En el
trabajo mencionado se logra una mejora en el proceso de corte a través de la reduccion de costos
por mano de obra, mejora en la calidad de los productos, simplificacion de actividades criticas.

Para lograr esto se implementan herramientas Lean Manufacturing como SMED, gestion
visual, 5 S, VSM o mapeo de flujo del proceso y estandarizacién de trabajo. Para ello se realiza
un diagnostico de la implementacion obteniendo como resultado una reduccién del 25 % del
tiempo total del proceso de corte de bobinas de acero. Es asi como se muestra que a través de la
metodologia Lean Manufacturing se pueden lograr grandes cambios y obtener resultados
significativos si se realiza de manera correcta y todos se involucran en la filosofia de la mejora
continua.

Este estudio permite conocer la ventaja que se obtiene al estandarizar los procesos

operativos y desarrollar procedimientos de actividades en una organizacion, para asegurar la



satisfaccion de los requisitos de los clientes justificandose en la reduccién del nimero de quejas
de los clientes.

Asimismo, Colina y Gonzalez (2020) en su investigacion “Estandarizacion del proceso
de extracciéon de pulpa en alimentos congelados La Constancia C.A.” para optar por el titulo
de Ingeniero Industrial de la Universidad José Antonio Paez. El estudio se enmarcO en un
proyecto factible de tipo descriptivo, con un disefio de investigacion de campo y se elabora en la
empresa Alimentos Congelados la Constancia C.A. El objetivo de la investigacion fue la
estandarizacion del proceso desarrollado en la linea de extraccion de pulpa de fruta de la
empresa.

Los investigadores tomaron como poblacién toda el area de produccion de la planta
conformada por tres diferentes lineas de procesos, de los cuales se tomd como muestra la linea
de extraccion de pulpa de frutas. Como técnicas de recoleccion de datos se utilizd la entrevista
no estructurada, observacion directa y la revision documental. De los datos obtenidos se
analizaron a través de herramientas tales como diagrama de causa y efecto, matriz de
ponderacion y diagrama de Pareto. Para asi establecer propuestas a las mejoras en cada una de
las fallas encontradas. Se evalud el proyecto bajo la factibilidad técnica, operativa, social y
econdmica, resultando asi, un proyecto factible.

El proceso de la estandarizacion, la metodologia y las técnicas de recoleccion de datos,
implementadas en este proyecto, han sido el principal motivo de estudio, permitiendo un mayor
grado de conocimiento en cuanto a la aplicacion de estrategias de mejoras, que permitan una
buena gestion en los procesos de calidad, para asi poder abordar el tema de esta investigacién en
cuestion.

También, Barcia Villacreses, K. F., & Cdrdova Hanna, W. (2017) en su trabajo de grado
“Mejoramiento de la Operacion de Preparacion de Maquinas Cortadoras de Bobinas de
Acero “Slitters” en una Empresa Metalmecanica por Medio del Sistema SMED” para optar
al titulo de Ingeniera Comercial en la Pontificia Universidad Catdlica Del Ecuador Sede Ambato.
El objetivo de este estudio es desarrollar una metodologia para el mejoramiento de la preparacion
de Slitters en un proceso de produccion de flejes por medio del sistema SMED (Single Minute
Exchange of Die). El término SMED se refiere a la teoria y técnicas para realizar preparaciones
en menos de diez minutos. La metodologia estuvo enfocada en el Sistema SMED, la cual esta

formada por tres etapas precedidas por una fase preliminar de familiarizacion y analisis de la
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preparacion. Durante el trabajo, se realizé un analisis detallado de la preparacion; con estudios de
tiempos, diagrama de flujos, graficos de Pareto y de actividades multiples, entre otros.

Con esto, se consiguié determinar los diferentes problemas que poseia la preparacion.
Asimismo, acorde al progreso del estudio se procedio a desarrollar cada una de las mejoras,
donde se hacia una breve explanacion tedrica, sefialando su funcién y utilidad para contrarrestar
el efecto de los problemas. Finalmente, en funcion de las mejoras propuestas se estimé primero
las reducciones del tiempo que generarian cada una de ellas sobre la preparacion, para
posteriormente estimar los ahorros y la inversion requerida para la ejecucion de las mejoras,
justificada mediante la evaluacion econdmica.

El aporte principal de este trabajo se centra en que sirvié de guia para los pasos a seguir
en la Estandarizacion de Procesos de la empresa estudiada, mencionando aspectos que sirvieron
de soporte tedrico y practico en el desarrollo de la propuesta a la empresa Productos Siderurgicos
y Ferreteros PROSIFER, C.A., permitiendo establecer acciones contextualizadas y ajustadas a la
realidad empresarial.

Por otro lado, Fuenmayor (2017) en su trabajo de grado “Propuesta de estandarizacion
del proceso de arranque de la linea 6 de la Empresa Cargill De Venezuela, Planta
Valencia”, para optar por el titulo de Ingeniero Industrial de la Universidad José Antonio Paez.
Esta investigacion se enmarco como un proyecto factible, con un disefio de campo, empleando la
observacién directa, la entrevista no estructurada y la revisién documental como técnicas de
recoleccion de datos. Por lo que se realiz6 un estudio y andlisis de las causas del problema
utilizando herramientas de ingenieria industrial, llegando a la conclusion de que el problema se
debia a que cada operador de la linea realizaba diferente sus asignaciones con respecto al proceso
de arranque.

Por lo tanto, el investigador elabor6 un procedimiento operativo estandar por maquina
definiendo el método correcto para el proceso; como respuesta a la problematica que se
presentaba. Se logré establecer un tiempo estandar de 1 hora y 32 minutos para el proceso de
arranque dejando de esta manera suficiente tiempo como para cubrir la produccion planificada de
botellas en el dia y asi su despacho a tiempo para el mercado.

Este trabajo se relaciona con la presente investigacion, porque ambos buscan resolver
problemas de produccion y fluidez en las actividades dentro del proceso, mediante la aplicacion

de nuevas técnicas de trabajo, las cuales ayuden a solucionar los inconvenientes presentados.
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Ademas, es de gran utilidad, ya que, por medio de ésta a traves del marco teorico, se adquirieron
los conocimientos y puntos principales que se deben tomar en cuenta al elaborar el presente
trabajo.

Por ultimo, Medina y Mejias (2017), en trabajo de grado “Disefio de un plan de accion
para la mejora del proceso productivo de una embotelladora de agua mineral, ubicada en
el estado Miranda”. Presentado en la Universidad Catdlica “Andrés Bello” para optar al titulo
de Ingeniero Industrial. Por su naturaleza el estudio se caracteriz6 como una investigacion de
campo, proyectiva y descriptiva.

Se desarroll6 en cinco fases que consintieron en: familiarizacién con la empresa,
levantamiento de la informacion, analisis de los datos, determinacion de las fallas existentes:
inexistencia de un plan de mantenimiento preventiva, necesidad de adiestramiento del personal,
ademas de requerir manuales de procedimientos y por Gltimo la elaboracién de la propuesta. Los
autores concluyen que para la solucion de los problemas se plantea como propuestas: elaborar
manuales y adiestramiento en conjunto para disminuir tiempos de cambios de formato de 3 a 5
horas ademaés de coordinar el funcionamiento de las maquinas para la maxima capacidad posible
y sustituir piezas de otros materiales para evitar quiebres.

El aporte fundamental se centra en los procedimientos para aplicar las mejoras en el
proceso productivo, este aspecto fue fundamental en la redaccion de las mejoras que se proponen
para cambiar la situacion probleméatica presente en la empresa Productos Siderargicos y
Ferreteros PROSIFER, C.A., en cuanto al proceso de corte de laminas de acero laminado en frio
y la irregularidad de los tiempos de produccién asi como también el retrabajo, lo que genera un
impacto negativo en el sistema de produccién de la empresa.

2.2 Bases Teoricas

Para Otero, P. (2011), “son el sustento de la investigacion desde un punto de vista
conceptual, por lo cual se deberdn organizar de acuerdo con las tematicas que se
investigan, y una buena guia para ello es leer en forma cuidadosa nuevamente los
objetivos que han sido planteados” (p. 101). De este modo, con la idea fundamental de
exponer los aspectos teoricos principales relacionados con el tema de investigacion; se
vislumbrar a continuacion los basamentos que aumenta el estudio:

2.2.1 Teorias Asociadas a la Investigacion

e Teorias de Sistemas
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Von Bertalanffy, L. (1976). Se conoce como Teoria de sistemas o Teoria General de
Sistemas al estudio de los sistemas en general, desde una perspectiva interdisciplinaria, o sea,
que abarca distintas disciplinas. Su aspiracion es identificar los diversos elementos y tendencias
identificables y reconocibles de los sistemas, o sea, de cualquier entidad claramente definida,
cuyas partes presentan interrelaciones e interdependencias, y cuya suma es mayor que la suma de
sus partes. Por otro lado, todo sistema tiene una relacion con su entorno, al cual se ajusta en
mayor o menor medida y respecto del cual deberd poder ser siempre diferenciado. Dichas
consideraciones, como se vera, pueden aplicarse a la biologia, a la medicina, a la sociologia, a
la administracion de empresas y muchos otros campos del saber humano. Segun esta teoria, todo
sistema se compone de:

o Entradas, iNSUMos 0 inputs. Que  son aquellos procesos que
incorporan informacion, energia o materia al sistema, proviniendo del afuera.

o Salidas, productos o outputs. Que son lo obtenido mediante el funcionamiento del sistema
y que por lo general salen del sistema al medio externo.

e Transformadores, procesadores o throughput. Mecanismos del sistema que producen
cambios o convierten entradas en salidas.

o Retroalimentacion. Aquellos casos en que el sistema convierte sus salidas en entradas.

e Medio ambiente. Todo lo que rodea al sistema y existe fuera de él, lo cual a su vez
constituye un sistema dentro de otro sistema y asi hasta el infinito.
A partir de este Gltimo factor, se reconocen tres tipos de sistemas:

o Sistemas abiertos. Aquellos que comparten informacion libremente con su medio ambiente.

o Sistemas cerrados. Aquellos que no comparten informacién de ningun tipo con su medio
ambiente. Son siempre sistemas ideales.

o Sistemas semiabiertos o semicerrados. Aquellos que comparten la menor informacién
posible con su medio ambiente, aunque sin llegar a ser cerrados.

e Teoria de Restricciones

Martins, J. (2021). La teoria de las restricciones, en inglés Theory of Constraints o
simplemente TOC, se basa en el proverbio del eslabon mas débil para ayudarte a identificar el
eslabon mas débil de un proyecto o proceso. Al arreglar ese eslabon, puedes fortalecer todo el
proyecto. La teoria de las restricciones o limitaciones se introdujo por primera vez enLa

meta, best-seller escrito por el fisico israeli Eliyahu M. Goldratt. Aunque es ficcion, el libro se
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centra en los cuellos de botella durante los procesos de gestion de operaciones y proceso de
produccidn, y sugiere la teoria de las restricciones como el factor limitante mas grande que
impide que las empresas logren sus objetivos.
e Teoria de Comportamiento Organizacional

Para los autores Davis y Newstrom. (1990) exponen sobre dicha Teoria de

Comportamiento Organizacional que:

Es el estudio y la aplicacion de conocimientos relativos a la manera en
que las personas actlan dentro de las organizaciones. Se trata de una
herramienta humana para beneficio de las personas y se aplica de un
modo general a la conducta de personas en toda clase de organizaciones
como por ejemplo, empresa comerciales, gobierno, escuelas y agencias
de servicios. En donde quiera que exista una organizacion, se tendra a
necesidad de comprender el comportamiento organizacional. (s/p.)

El comportamiento organizacional surge gracias a la comunicacion, ya que esta se puede
desarticular por partes para entender el comportamiento humano dentro de una organizacion,
donde todo obedece a la forma como se comunique y asimile la informacion dentro de la
organizacion. La comunicacion dentro de la organizacion es muy importante ya que ayuda a
mantenerla unida y proporciona medios para que fluya la informacion adecuadamente, y de esta
forma mejorar criterios, motivar a los empleados y ayudar a cumplir los objetivos de la
organizacion. Por consiguiente, el comportamiento organizacional, son los actos y
las actitudes de las personas en las organizaciones. Es el acervo de conocimientos que se derivan
del estudio de dichos actos y actitudes. Sus raices estan en las disciplinas de las ciencias social, a
saber: Psicologia, sociologia, antropologia, economia y ciencias politicas.

2.2.2 Proceso

Proceso es cualquier actividad o conjunto de actividades que emplea insumos, les agrega
valor y suministra un producto o servicio a los clientes ya sean internos o externos. En otras
palabras, Tobon, (2010) expone que “Sencillamente por proceso se entiende una serie de
actividades que, tomada conjuntamente, producen un resultado valioso para el cliente” (p.77).

e Elementos de un Proceso
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Tobdn, (2010). En los procesos se identifican tres elementos fundamentales los cuales
deben cumplir con unos requisitos establecidos por los clientes. A continuacion, se describe cada
uno de estos elementos.

Input (entrada). Producto con unas caracteristicas objetivas que respondan al estandar o
criterio de aceptacion definido. Esta entrada es la salida de un proceso que puede ser interno o
externo.

El Proceso. Es la secuencia de actividades propiamente dichas. Unos factores, medios y
recursos con determinados requisitos para ejecutarlos siempre bien. Este proceso cuenta con las
personas y/o maquinaria (hardware y software) competitivo, un método de trabajo
(procedimiento), informacion sobre calidad y entrega de la salida al siguiente subproceso a
cliente. Para el mejoramiento de este proceso es necesario implementar un sistema de control, el
cual se conforma de medidas e indicadores del funcionamiento del proceso, del producto del
proceso Yy del nivel de satisfaccion del cliente.

Output (salida). Producto con la calidad exigida por el estandar del proceso. Este puede
ir dirigido a un cliente interno o externo, convirtiéndose asi en un input para el proceso del
cliente. Recordemos que el producto del proceso (salida) va a tener un valor intrinseco, medible
o0 evaluable, para su cliente o usuario. La imagen a continuacion describe mejor los elementos
del proceso.

2.2.3 Factores Determinantes en un Proceso:

Segln Sanchez, A. (2009) los factores determinantes en un proceso son los siguientes:

e Procedimiento (Control): Es el conjunto de actividades normalizadas que deben cumplirse en
un proceso.

e Producto: Es la salida de un proceso, puede ser un bien tangible o intangible.

e Cliente: Es la organizacion o persona que recibe el producto. Se lo conoce también como:
usuario final, beneficiario o comprador.

e Entrada: Materias primas, materiales, informacién, dinero, personas, etc. Usualmente son
salidas de otros procesos previos o realizados con anterioridad.

e Proveedor: Es la organizacion o persona que suministra las entradas, necesarias para la
ejecucién de los procesos.

e Indicador (Medicion): Es el conjunto de mediciones realizadas al proceso para evaluar tanto:

las actividades realizadas, como los resultados obtenidos.
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e Management: Es la gerencia, la misma que es la encargada de planear, organizar, dirigir y
controlar el proceso.
e Recursos: Comprende tanto: recursos humanos, recursos tecnoldgicos y recursos financieros.
e Medio: Es el ambiente donde se desarrolla el proceso.
2.2.4 Estandarizacion

Seglin Vasquez, M. (2001), la define como “Corresponde a los estandares dictados de
manera uniforme para todos los paises que participan en el esfuerzo”. (p. 72). Es la redaccion y
aprobacién de normas que se establecen para garantizar el acoplamiento de elementos
construidos independientemente, asi como garantizar el repuesto en caso de ser necesario,
garantizar la calidad de los elementos fabricados la seguridad de funcionamiento y para trabajar
con responsabilidad social.

La estandarizacion de procesos consta de 7 pasos que son:
e Diagnosticar el proceso.
e Identificar las mejoras y disefiar el proceso ideal.
e Planear una prueba del proceso.
e Ejecutar y monitorear la prueba.
e Mejorar el nuevo proceso.
e Difundir y capacitar.
e Mantener y mejorar el proceso

La estandarizacion es el proceso de elaboracion, aplicacion y mejora de las normas que se
aplican a distintas actividades cientificas, industriales o econdémicas con el fin de ordenarlas y
mejorarlas. La asociacion estadounidense para pruebas de materiales (ASTM), define la
estandarizacién como el proceso de formular y aplicar reglas para una aproximacion ordenada a
una actividad especifica para el beneficio y con la cooperacién de todos los involucrados. En este

sentido, segun la norma 1SO 9001, (2001), menciona lo siguiente:

La estandarizacion es la actividad que tiene por objeto, finalidad y fin
establecer, ante problemas reales o potenciales, disposiciones destinadas
a usos comunes Yy repetidos, con el fin de obtener un nivel de
ordenamiento Optimo en un contexto dado, que puede ser tecnoldgico,
politico o econémico. (p.78).
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Por otro lado, para Vasquez, M. (2001), la estandarizacion persigue fundamentalmente tres
objetivos:

e Simplificacion: Se trata de reducir los modelos quedandose Unicamente con los mas
necesarios.

e Unificacion: Para permitir la intercambiabilidad a nivel internacional.

e Especificacion: Se persigue evitar errores de identificacion creando un lenguaje claro y
preciso.

Las elevadas sumas de dinero que los paises desarrollados invierten en los organismos
normalizadores, tanto nacionales como internacionales, es una prueba de la importancia que se
da a la estandarizacion. La gestion estratégica de las empresas en un entorno cada dia mas
competitivo, incierto y global tiene, hoy mas que nunca, vital importancia. Mejorar la eficiencia,
incrementar el prestigio y diferenciarse de los competidores, deben formar parte de los objetivos
estratégicos de las empresas de produccion.
e Ventajas de la Estandarizacion

Para Vasquez, M. (2001), las ventajas de la estandarizacion son los siguientes:
e Eslamejor forma de preservar el conocimiento y la experiencia.
e Proveen una forma de medir el desempefio.
e Muestran la relacion entre causas (acciones) y efecto (resultado).
e Suministran una base para el mantenimiento y mejoramiento de la forma de hacer el trabajo.
e Proporcionan una base para el entrenamiento.
e Proveen una base para diagnoéstico y auditoria.
e Proveen medios para prevenir la recurrencia de errores
e Minimizan la variacion.

Para Vasquez, M. (2001), los beneficios son:

1. Seguridad: Se eliminan las condiciones de trabajo inseguras al estandarizar la secuencia de
operaciones y al retirar elementos innecesarios en la estacion de trabajo
2. Calidad: EI trabajo estandarizado tiene un enfoque especial en satisfacer las expectativas del
cliente, y por ende resalta aquellas actividades criticas que estan destinadas a cumplir con los
estandares de calidad.
3. Costo: Se eliminan los costos por dafios, por pérdidas de material, y se elimina en un alto

grado el re-trabajo que es tremendamente costoso.
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4. Capacidad de Respuesta: Disminuye el tiempo de ciclo de cada operacion, balancea la carga
operativa, de tal forma que se puede aumentar la velocidad de linea y ganar productividad al
liberar horas/hombre.
2.2.5 Desperdicios

Segun Alarcon, (2002) el desperdicio “Es toda aquella actividad que no agrega valor al
producto y por la cual el cliente no esta dispuesto a pagar. Por lo tanto, el desperdicio es toda mal
utilizacion de los recursos y/o posibilidades de las empresas”. (p.22). Se desperdicia tanto en
horas de trabajo por ineficiencias en la programacion y planificacion de las tareas, como también
se desperdician posibilidades de ganar nuevos mercados por caracter de productos de calidad o
por exceso en sus costos de produccion. Segun la filosofia justo a tiempo creada por Taiichi
Ohno, la clasificacién de los desperdicios es:

e Sobreproduccion: este desperdicio se refiere a producir mas de los que el cliente nos
esta demandando o la cantidad que puede pagar, ya sea por un producto o servicio; se
produce comiinmente al tratar de alcanzar un “estandar” de produccion, para que la gente
no esté ociosa y aprovechar al maximo la capacidad instalada de las lineas de produccion.

e [Espera: es comun encontrar este tipo de desperdicio en una linea de produccion al no
tener un buen “balanceo de lineas” o dicho de otra manera el hecho de que haya
diferentes tiempos de ciclos de operacion (TC, tiempo de ciclo) entre las estaciones de
trabajo en la linea de ensamble, provocando que se creen los llamado cuellos de botella
entre las operaciones y los tiempo de operacion terminen mas pronto de los tiempos
largos, dando como resultado un tiempo de ocio en la operacion rapida y una sobrecarga
de trabajo en las operaciones tardadas, estresando asi el proceso al congestionar el flujo
de los materiales en proceso. También se puede detectar este desperdicio al no tener
sincronia en la cadena de suministro al no estar en funcién de los requerimientos del
cliente y la capacidad de produccion, provocando costos de materia prima lo cual no
permite tener los componentes que conforman el producto terminado. Este fendmeno
hace que el flujo de los materiales en el proceso sufra interrupciones teniendo como
resultado una pobre utilizacion de la capacidad instalada en el proceso y sobre todo el
incumplimiento de algun requerimiento del cliente.

e Transporte: este desperdicio se detecta en los procesos que tienen las operaciones

distribuidas de manera dispersa en el piso de produccion y/o entre departamentos, e
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incluso plantas, con un orden de secuencia de operacion dificil de interpretar u observar a
simple vista, en un escenario de este tipo de material es llevado y traido de una estacién
de trabajo a otra trasladandolo por cientos de metros en algunos casos, teniendo como
resultado, una baja eficiencia en el tiempo de manufactura y servicio al cliente. Asi como
una pobre rastreabilidad de las 6rdenes de produccion, originando en algunos casos
problema de calidad de los materiales que conforman una orden de trabajo.
Sobre-procesamiento: el producto durante su manufactura es transformado de acuerdo a
las condiciones establecidas en un contacto celebrado por el cliente en el cual se
especifican bajo qué condiciones de operacion se debe elaborar el producto y que
caracteristicas debe cumplir (requerimientos de calidad); al momento de aplicarle
recursos demas en los procesos de manufactura, asi como desarrollar operaciones
innecesarias que no agreguen valor al producto, por lo tanto se tiene que toda actividad
que no pague al cliente se convierte en este tipo de desperdicio.

Inventario: desde el punto de vista “negocio”, realmente el objetivo de la manufactura es
producir “producto terminado”, listo para venderse al cliente, sin embargo en los clientes
de manufactura tradicionales el inventario se mueve de manera lenta desde su estado
primario, en proceso, e incluso en su fase final provocando que no se complete y se
desarrolle el producto cuando el cliente lo requiere, teniendo como resultado un flujo
pobre que hace que los inventarios crezcan al estancarse en las diversas fases del proceso
provocando almacenes repletos de materiales en exceso, pies cuadrados utilizados en el
almacenamiento en lugar de tener esas superficies trabajando en la manufactura de algin
producto (agregando valor), volviéndose obsoleto, y en Gltima estancia estancando el
flujo del dinero.

Movimiento: el recurso mas valioso de los procesos productivos es la gente que trabaja
en los diferentes niveles de la operacion (o al menos asi deberia ser), sin embargo, la falta
de coordinacién, definicion y orden de las funciones de cada miembro del proceso hace
que se desperdicie tiempo y movimientos en el traslado de una persona de un punto a otro
sin agregarle valor al producto, esto trae como resultado un tiempo de manufactura mas
grande de lo que realmente es. También se presenta este tipo de desperdicio en estaciones
de trabajo en las cuales la secuencia de las operaciones no esta definida de acuerdo a la

naturaleza del producto y de la persona que lo transforma.

21



e Retrabajo: uno de los grandes objetivos de la manufactura esbelta es: “hacer bien las
cosas a la primera oportunidad”, sin embargo en los procesos tradicionales de empujar o
que estan iniciando en la implementacion de la manufactura esbelta en comun encontrar
procesos pocos robustos en los cuales no se cumple la regla y provoca un alto indice de
“costos de calidad” como lo son el “Scrap” y el retrabajo, los cuales hacen volver a
invertir en mas recursos para la elaboracion de los productos requeridos por el cliente,
por ejemplo: horas hombre, materiales, tiempo, etc. Encareciendo el producto o el costo
de la operacion.
e Conductual: como ya se mencioné el recurso mas valioso de todo proceso es el ser
humano, es decir, la gente que labora en cualquiera de los segmentos de la cadena de
suministro. Sin embargo, en algunos centros de trabajo se manejan paradigmas que no
permiten apreciar el valioso aporte que pueda dar una persona que esté desarrollando,
desde una operacién sencilla, hasta otra que realmente no tenga mucho que ver con la
operacion directa. El ser humano es un potencial magnifico, el cual aporta valor agregado
a los procesos que tienen buenas précticas de integracion de equipos autonomos. Se
destaca, como desperdicio, la falta de compromiso del operador, el egoismo, la fatiga, la
falta de una buena remuneracion econémica por su trabajo, etc.
2.2.6 Medicidn del Trabajo

Burgos, F. (2012) define que la busqueda de nuevos métodos de trabajo origina la
formulacion de alternativas que constituyen posibles soluciones a un problema planteado. De
estas soluciones cabe resaltar que habrd una que de acuerdo a criterios ya establecidos es mas
ventajosa que las demas y se convertira en el Método Propuesto, la cual deberd ser normalizada
para finalmente proceder a medir su tiempo de ejecucién. Los grupos de medicion de trabajo son
los siguientes:
* De observacion directa.
* Basadas en registros histdricos
Observacion Directa: Estimacion de Tiempos, el Cronometrado y el muestreo de Trabajo.
Registros Histdricos: Tiempos de Movimientos Basicos sintéticos, Datos estandarizados de
Tiempos y Formulas de Tiempos.
La Medicion de trabajo tiene como finalidad determinar el Tiempo Estandar de Ejecucion de la

actividad bajo estudio.
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2.2.7 Cronometrado
Burgos, F. (2012), una de las mejores formas de establecer estandares de produccion,
considerando los detalles de trabajo mediante la observacion directa. Esta técnica de medicion es
utilizada preferiblemente cuando el estudio de tiempo es corto; los crondmetros pueden ser
analogicos o digitales; es necesario cumplir con ciertas tareas antes de iniciar la actividad.
1. Normalizar la tarea, consiste en conseguir un patron. ElI Tiempo Estandar, de acuerdo con su
definicion, debe corresponder a un meétodo y equipo dados, bajo condiciones de trabajo
especificas.
2. Seleccionar al operario a observar, debe ser representativo del promedio, no debe ser muy
rapido o muy lento.
3. Recoleccion de informacién, es necesario conocer los procesos que se estudian a fondo,
incluyendo las maquinas, herramientas y dispositivos empleados, igualmente deben obtenerse un
Registro Normalizado del trabajo que se medira, si es que lo hay.
4. Posicidn del analista, esta debe ser comoda y en un lugar donde pueda observar todo lo que
sucede en la actividad en estudio, sin interferir en ella y sin perder ningln detalle de la misma.
5. Division de la operacion en elementos, la mayoria de los trabajos constan de uno o mas
elementos los cuales probablemente varian en sus requerimientos de habilidad, energia,
concentracion, entre otros, necesarios para ejecutarlos, en vista de esas variaciones, la necesidad
de asignar tolerancias por lo que esos elementos deben identificarse. Las siguientes herramientas
son esenciales para que el analista realice el cronometrado:
1. Reloj para el estudio de tiempo, éste puede ser digital analdgico.
2. Lapiz y Tablero de apoyo con sujetador.
3. Formato para el estudio de tiempos, para anotar los detalles del estudio.
4. Calculadora o computadora personal, para procesar los datos recolectados al final del estudio.
El cronometrado puede ser continuo o intermitente, el primero consiste en dejar correr el
cronémetro hasta que se concluya la actividad, mientras que el intermitente devuelve la lectura a
cero cada vez que finaliza un elemento.
2.2.8 Diagrama de operaciones del proceso (DOP)
Burgos, F. (2012), describe el Diagrama de Operaciones del Proceso como “la
representacion grafica de los puntos en los cuales se introducen los materiales al proceso y de la

secuencia de todas las operaciones e inspecciones”. (p.55). El diagrama de operaciones de
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procesos se utiliza para representar graficamente las operaciones por la cual pasan los
compresores dentro de la planta hasta convertirse en producto terminado. Los diagramas de
procesos comprenden simbolos, tiempo y distancia, con la finalidad de ofrecer una forma
objetiva y estructurada para analizar y registrar las actividades que conforman un proceso.
Permiten centrar la atencién en las actividades que agregan valor y las que no, para ayudar a
distinguirlas. Los elementos sin valor agregado son desperdicio. Para realizar un diagrama de
operaciones del proceso se deben seguir estas reglas (luego en el ejemplo se mostrara cada regla
aplicada):
1.Se utilizan solamente los simbolos de operacion, inspeccion 'y combinada.
2. El componente o materia prima principal debe colocarse a la derecha del diagrama.
3. Al lado derecho de cada simbolo se coloca una breve descripcion de la actividad (maximo 3
palabras).
4. No deben existir cruces entre lineas.
5. Los simbolos deben ser exactamente del mismo tamafio.
6. EI modo de los verbos debe ser el mismo para todas las operaciones. Se recomienda el modo
infinitivo. Por ejemplo, si en una actividad describo "inspeccionar" en otra no deberia cambiarlo
a "inspeccionando”, otro ejemplo puede ser describir "Moler" y luego "Molido".
7. Todas las entradas y salidas al sistema deben estar claramente establecidas mediante lineas
horizontales (las entradas deben ir a la izquierda de la linea vertical y las salidas a la derecha).
Sobre las flechas se anotan breves descripciones.
8. Cuando se producen desechos, se coloca una linea a la derecha, indicando las causas.
9. Cada vez que se realicen cambios sustanciales en el producto se indican con dos lineas
paralelas y entre ellas la informacién del cambio
10. En caso existan bifurcaciones en el proceso, éstas deben representarse en el diagrama.
11. Todas las operaciones y controles deben estar debidamente numeradas. La numeracién se
efectlia de arriba hacia abajo y de derecha a izquierda
2.2.9 Diagrama Causa — Efecto

El autor Kumen, H. (2008), considera que “Es la técnica de andlisis que relaciona un
efecto con las posibles causas que lo provoquen” (p.147). Se puede determinar la estructura o
una relacién multiple de causa-efecto observandola sistematicamente. Es dificil solucionar

problemas complicados sin tener en cuenta esta estructura, y también se trata de una técnica que
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estimula la participacion e incrementa el conocimiento de los participantes sobre el proceso que

se estudia. Para Kumen, H. (2008), el procedimiento a seguir para elaborar un diagrama causa-

efecto se puede sistematizar de la siguiente manera:

o Identificar el problema: Identificar y definir con exactitud el problema, fendmeno, evento o

situacion que se quiere analizar.

Este debe plantearse de manera especifica y concreta para que el analisis de las causas se
oriente correctamente y se eviten confusiones.

Identificar las principales categorias dentro de las cuales pueden clasificarse las causas
del problema:

Para identificar categorias en un diagrama causa-efecto, es necesario definir los factores o
agentes generales que dan origen a la situacién, evento, fendmeno o problema que se
quiere analizar y que hacen que se presente de una manera determinada.

Se asume que todas las causas del problema que se identifiquen, pueden clasificarse
dentro de una u otra categoria.

Generalmente, la mejor estrategia para identificar la mayor cantidad de categorias
posibles, es realizar una lluvia de ideas con los estudiantes o con el equipo de trabajo.
Cada categoria que se identifique debe ubicarse independientemente en una de las

espinas principales del pescado.

e Identificar las causas: Mediante una lluvia de ideas y teniendo en cuenta las categorias

encontradas, identificar las causas del problema.

Estas ideas por lo general son por lo regular, aspectos especificos de cada una de las
categorias que, al estar presentes de una u otra manera, generan el problema.

Las causas que se identifiquen se deben ubicar en las espinas, que confluyen en las
espinas principales del pescado. Si una o mas de las causas identificadas es muy
compleja, ésta puede descomponerse en sub-causas.

Estas Ultimas se ubican en nuevas espinas, espinas menores, que a su vez confluyen en la
espina correspondiente de la causa principal.

Analizar y discutir el diagrama: cuando el diagrama ya esté finalizado, puede ser

discutido, analizarlo vy, si se requiere, realizarle modificaciones.
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2.2.10 Anélisis de la Operacional
Burgos, F. (2012) en su libro Ingeniera de Meétodos Calidad-Productividad
se desarrollan los principios y fundamentos del analisis de la operacional:

Es un procedimiento empleado por el ingeniero de métodos para
investigar las actividades que agregan y que no agregan valor a una tarea,
con la finalidad de tratar de eliminar o reducir al minimo aquellas que no
agregan valor y mejorar aquellas que lo agregan; buscando la eliminacion
de todo tipo de desperdicio. (p.52)
Dicho autor expone los Diez Criterios del Analisis de la Operacional a aplicar a cada una

de las actividades del proceso:

. Proposito de la Operacién.

. Disefio de las partes.

. Tolerancias y especificaciones.

. Materiales.

. Procesos de Manufactura.

. Equipos, herramientas y tiempos de preparacion.
. Condiciones de trabajo.

. Manejo de Materiales.
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. Distribucién de planta.
10. Principio de Economia de Movimientos.
2.2.11 Diagrama de Pareto

Gutiérrez. M (2004), establece que el diagrama de Pareto tiene como proposito visualizar
rapidamente que factores de un problema, que causas o0 que valores en una situacion determinada
son los mas importantes y, por consiguiente, cuales de ellos hay que atender en forma prioritaria,
con el fin de solucionar el problema o mejorar la situacién. EI nombre de Pareto fue dado por el
Dr. Juran en honor del economista italiano Vilfredo Pareto (1848-1923) quien realiz6 un estudio
sobre la distribucion de la riqueza, en el cual descubrio que la minoria de la poblacion poseia la
mayor parte de la riqueza y la mayoria de la poblacién poseia la menor parte de la riqueza. El Dr.
Juran aplico este concepto a la calidad, obteniéndose lo que hoy se conoce como la regla
80/20. Segun este concepto, si se tiene un problema con muchas causas, podemos decir que el
20% de las causas resuelven el 80 % del problema y el 80 % de las causas solo resuelven el 20 %
del problema. Se recomienda el uso del diagrama de Pareto:

e Para identificar oportunidades para mejorar.
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e Al buscar las causas principales de los problemas y establecer la prioridad de las
soluciones.
e Para evaluar los resultados de los cambios efectuados a un proceso comparando sucesivos
diagramas obtenidos (antes y después).
2.3 Bases Legales
Las bases legales que fundamentan esta investigacion se encuentran en las
Disposiciones Generales establecidas en la Ley Orgéanica de Prevencién, Condiciones y
Medio Ambiente de Trabajo y las Normas Venezolanas COVENIN:
2.3.11SO 9001:2015
El 23 de septiembre de 2015, se publicd la nueva version ISO 9001:2015. La revision de
la norma surgi6 por la necesidad de adaptar la norma a los tiempos actuales en los que se ven
envueltas las organizaciones. Es por esto, que los responsables o coordinadores de la calidad
deberan hacer frente a:
Estructura de la norma 9001:2015
Tras la publicacion en 2012 del Anexo SL, todas las normas ISO que estén siendo
elaboradas o sometidas a revision tendran la misma estructura. Con esta “Estructura de Alto
Nivel” la integracion entre los diferentes Sistemas de Gestion ISO se vera favorecida, logrando
que los tiempos y recursos invertidos en su gestion se reduzcan a niveles considerables.
La estructura de la nueva 1SO 9001:2015 incluye dos nuevos requisitos:
1. Alcance
Referencias Normativas
Términos y Definiciones
Contexto de la Organizacion
Liderazgo
Planificacion
Soporte

Operacion
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Evaluacion del Desemperio
10. Mejora

e Andlisis del contexto
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En esta nueva ISO 9001:2015 existe un nuevo apartado, el 4. Contexto de la
organizacion. En este capitulo, se trata la necesidad de tener en cuenta y analizar el entorno
socio-economico de la empresa y los vinculos existentes con los stakeholder (internos y
externos). Este anélisis facilitard la identificacion de problemas y necesidades que puedan
generar un impacto en la planificacion del Sistema de Gestion de la Calidad.

e Pensamiento basado en riesgo.

Es uno de los cambios mas importantes en la nueva ISO 9001, ya que este concepto se
introduce en la totalidad del sistema de gestion, es decir, durante el establecimiento,
implantacién, mantenimiento y mejora. Para gestionar los riesgos se pueden adoptar la
metodologia que mas se ajuste a las necesidades de la empresa, por ejemplo, la norma ISO
31000.

e Acciones preventivas.

Se elimina las acciones preventivas en la nueva edicion de la norma 1ISO9001, ya que el
propio Sistema de Gestion de la Calidad debe actuar como herramienta preventiva.

e Partes interesadas.

Ya no solo se habla de clientes en la 1SO 9001:2015, sino que en ella se determinan los
requerimientos necesarios para cumplir con las exigencias de las partes interesadas y asi lo
podremos ver en el apartado 4.2, “Comprension de las necesidades y expectativas de las
partes interesadas”

e Representante de la Direccion.

Esta figura deja de ser obligatoria en la 1SO9001:2015, se le da mas importancia a la
involucracidn de la alta direccion como vemos en el capitulo 5 “Liderazgo”.

e Gestion del conocimiento

La gestion del conocimiento ocupa un nuevo numeral en la norma, en concreto es el
7.1.6 “Conocimiento organizacional”, en el que se indica que es la organizacion la encargada
de establecer qué conocimiento es requerido para que el Sistema de Gestion de la Calidad opere
correctamente para lograr productos y/o servicios que satisfagan al cliente.

e Procesos externalizados

En el apartado 8.4 “Control de los productos y servicios suministrados
externamente” se habla sobre que existe la posibilidad de subcontratar procesos o subprocesos a

terceras empresas.
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e Competencia del personal
La norma ISO 9001 en su version 2015 trata en el apartado 7.2 “Competencia” de la
necesidad de establecer con criterio cada lugar de trabajo y elaborar criterios que validen dicha

competencia.

2.3.2 LOPCYMAT (2005)

Articulo 59. A los efectos de la proteccion de los trabajadores y
trabajadoras, el trabajo debera desarrollarse en un ambiente y condiciones
adecuadas de manera que:
1. Asegure a los trabajadores y trabajadoras el mas alto grado posible de
salud fisica y mental, asi como la proteccion adecuada a los nifios, nifias
y adolescentes y a las personas con discapacidad o con necesidades
especiales.
2. Adapte los aspectos organizativos y funcionales, y los métodos,
sistemas o procedimientos utilizados en la ejecucién de las tareas, asi
como las maquinarias, equipos, herramientas y Utiles de trabajo, a las
caracteristicas de los trabajadores y trabajadoras, y cumpla con los
requisitos establecidos en las normas de salud, higiene, seguridad y
ergonomia.
3. Preste proteccion a la salud y a la vida de los trabajadores y
trabajadoras contra todas las condiciones peligrosas en el trabajo.
4. Facilite la disponibilidad de tiempo y las comodidades necesarias para
la recreacion, utilizacion del tiempo libre, descanso, turismo social,
consumo de alimentos, actividades culturales, deportivas; asi como para
la capacitacion técnica y profesional.
5. Impida cualquier tipo de discriminacion.
6. Garantice el auxilio inmediato al trabajador o la trabajadora lesionada
0 enfermo.
7. Garantice todos los elementos del saneamiento basico en los puestos
de trabajo, en las empresas, establecimientos, explotaciones o faenas, y
en las areas adyacentes a los mismos.

El referido articulo establece la libertad que tiene todo ciudadano venezolano, que tenga

capacidad laboral, a ejercer los derechos de seguridad y ambiente, siempre que la misma no entre
en contradicciones con los limites legales. Dentro del razonamiento que destaca Lopcymat
destaca el deber que tiene la empresa para promover la seguridad del trabajador, donde se

determina las condiciones fisicas y psicoldgicas.
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Articulo 70. Se entiende por enfermedad ocupacional, los estados
patoldgicos contraidos o agravados con ocasion del trabajo o exposicion
al medio en el que el trabajador o la trabajadora se encuentra obligado a
trabajar, tales como los imputables a la accion, de agentes fisicos y
mecanicos, condiciones disergondmicas, meteoroldgicas, agentes
quimicos, bioldgicos, factores psicosociales y emocionales, que se
manifiesten por una lesion orgénica, trastornos enzimaticos o
bioquimicos, trastornos funcionales o desequilibrio mental, temporales o
permanentes. Se presumira el caracter ocupacional de aquellos estados
patoldgicos incluidos en la lista de enfermedades ocupacionales
establecidas en las normas técnicas de la presente ley, y las que en lo
sucesivo se afiadieren en revision periodica realizadas por el ministerio
con competencia en materia de seguridad y salud en el trabajo
conjuntamente con el ministerio con competencia en materia de salud.

El articulo anterior establece que cualquier ciudadano venezolano con capacidad de
trabajo diligente, adquiere un directorio de enfermedades de estados patoldgicos, donde si se
destinan en el ambiente laboral los trabajadores estan en su derecho de denunciar estos estados
disergondmicos para el bienestar personal de cada trabajador.

2.3.3 Norma COVENIN

Norma COVENIN 3269:1996 (ISO: 3951-1989). PROCEDIMIENTO DE
MUESTREOQOS Y GRAFICAS DE INSPECCION POR VARIABLES PARA PORCENTAJES
NO CONFORMES. lera Revision.

Esta Norma Venezolana COVENIN establece planes de muestreo y procedimientos de
inspeccion por variables.

2.4 Definicion de Términos Basicos

Capacidad de produccion: Capacidad de produccion tedrica, muestra la méaxima tasa de
produccion que puede obtenerse de un proceso, se mide en unidades de salida por unidad de
tiempo.

Corte y planchado de laminas: se pasa el material (bobinas de hierro pulido) a través de unos
rodillos que aplanan la lamina y donde posteriormente se realiza una accion de cizalla entre dos
bordes afilados, donde el borde superior de corte (el punzdn) se mueve hacia abajo sobrepasando
el borde estacionario inferior de corte (el dado).

Demoras: Es importante velar porque los diferentes procesos de transformacion sean continuos

y sin demoras, incidiendo de esta forma en el mejoramiento de la productividad.
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Diagrama de flujo del proceso: Muestra al detalle todas las operaciones, transportes,
inspecciones, demoras y almacenajes durante el proceso de manufactura de un producto en la
planta. Se aplica a cada componente de un ensamble para obtener el maximo ahorro en la
secuencia de trabajos especificos, identificar costos ocultos no productivos para poder
minimizarlos.

Diagrama de recorrido: Es un plano donde se describe el desplazamiento del material, con el
fin de complementar la informacién del diagrama analitico y visualizar facilmente los transportes
que se estén generando innecesariamente.

Estandarizar materiales: Considerar alternativas para minimizar el nimero de tamarfios, formas
0 grados de cada uno de los materiales utilizados en los procesos de produccién y ensambles
segun la naturaleza del producto.

Estandar de tiempo: Tiempo promedio permisible para llevar a término una actividad
especifica.

Estudio de métodos: Consiste en la recopilacion y registro de informacion de la manera en que
los trabajadores realizan las actividades de manufactura en la empresa, para posteriormente
realizar un examen critico sistematico de la informacion con el fin de identificar lo bueno, lo
malo y lo que se puede mejorar del método.

Laminado en frio: es un proceso industrial que consiste en la deformacion continua a alta
velocidad de materiales metalicos, generalmente el acero, ademas del hierro, el aluminio, el
cobre y sus diferentes aleaciones. Se lleva a cabo a temperatura ambiente, lo que hace posible la
recristalizacion del metal.

Retrabajo: Ocasionado cuando el producto de una unidad es rechazado y es posible reajustar o
eliminar el defecto econémicamente, para lo cual en la unidad deben ser utilizados recursos e
insumos adicionales (Horas - Hombre, maquinas, materiales, etc.)

Tiempo improductivo: Tiempo que la empresa remunera al trabajador sin que éste realice
tareas, por motivos ajenos al proceso 0 a una decision empresarial, tales como los tiempos de
descanso para el almuerzo, interrupciones naturales, feriados, pagos, etc.

Tiempo: Se utiliza para nombrar a una magnitud de caracter fisico que se emplea para realizar la

medicion de lo que dura algo que es susceptible de cambio.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

El Marco Metodologico de una investigacion es de gran importancia en el desarrollo de la
misma, ya que es en este capitulo donde se establece la metodologia empleada para lograr los
objetivos de la investigacion, tal como lo sefiala Balestrini, M. (2002), que el marco
metodologico “Es el conjunto de procedimientos implicitos en todo proceso de investigacion,
con el objeto de ponerlos de manifiesto y sistematizarlos; a partir de los conceptos tedricos
convencionalmente operacionalizados”. (p.54).

En el presente capitulo, se identificara el tipo de estudio, el tipo, el disefio y el nivel de
estudio de la investigacion en el que ha enmarcado el presente estudio. De igual manera, se
incluird una breve definicion de las técnicas y herramientas a utilizar en la recoleccion y analisis
de los datos, las cuales nos brindaran un esquema para el desarrollo final del trabajo de grado.

En la presente investigacion el enfoque seré de tipo cuantitativa que, para Arias, F. (2012),
sefialan que “Es un método estructurado de recopilacion y analisis de informacion que se obtiene
a través de diversas fuentes. Este proceso se lleva a cabo con el uso de herramientas estadisticas
y matematicas con el propdsito de cuantificar el problema de investigacion”. (p.44).

3.1 Tipo de Investigacion

Segun el propdsito, la investigacion que se desarrollara es del tipo de proyecto factible.
En el Manual de Trabajos de Grado de Especializacion, Maestria y Tesis Doctorales de la
Universidad Pedagdgica Experimental Libertador (2013), se cita lo siguiente: “El proyecto
factible consiste en la investigacion, elaboracién y desarrollo de una propuesta de un modelo
operativo viable para solucionar problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones o
grupos sociales; puede referirse a la formulacién de politicas, programas, tecnologias, métodos o
procesos” (p.16).

El presente trabajo de grado sera del tipo proyecto factible, ya que estara orientado a la
solucion de problemas mediante la formulacion de propuestas de accion, por otro lado, la
modalidad de investigacion de este tipo de estudios, es la que mejor conduce al cumplimiento del
objetivo.

3.2 Disefio de la Investigacion
El disefio de investigacion en el cual se encontrara enmarcado este trabajo de grado sera

una investigacion de campo, por lo que Palella y Martins (2010), definen la investigacion de
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campo “Consiste en la recoleccion de datos directamente de la realidad donde ocurren los
hechos, sin manipular o controlar las variables. Estudia los fendmenos sociales en su ambiente
natural”. (p.88).

Este trabajo de grado, seré realizado bajo esta modalidad investigativa de campo, ya que
la recoleccion de toda la data obtenida proviene de los sujetos investigados de forma directa.
Dicha informacidn, sera procesada y desarrolla bajo un analisis sistematico para el estudio de los
problemas generados con el propdsito de que sean interpretados obteniendo un conocimiento
amplio y profundo que permitira explicar las causas y sus efectos, mediante enfoques y métodos
de investigacion conocidos, ademas del apoyo de fuentes bibliograficas y documentales
confiables.

Por otro lado, la presente investigacion también serd considera documental, segun Avrias,
F. (2012) "este tipo de investigacion consiste en un analisis de la informacion escrita sobre un
determinado tema, con el proposito de establecer relaciones, diferencias, etapas, posturas o
estado actual del conocimiento respecto del tema objeto estudio”. (p.48). El estudio se denotara
de tipo documental porque el investigador debera acudir a la consulta de una serie de archivos,
textos y normas referentes al tema principal en estudio.

3.3 Nivel de la Investigacion

El nivel del presente trabajo de investigacion de acuerdo con lo que se busca obtener sera
del tipo descriptivo. Segun Palella y Martins (2010), “tiene como proposito interpretar realidades
de hecho. Incluye descripcion, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza actual,
composicion o procesos de los fendomenos” (p.92). El nivel descriptivo hace énfasis sobre
conclusiones dominantes o sobre como una persona, grupo o cosa se conduce o funciona en el
presente.

3.4 Poblacion y Muestra
3.4.1 Poblacion

Segun Palella y Martins (2010), la poblacion es: Un conjunto de unidades de las que desea
obtener informacion sobre las que se va a generar conclusiones. La poblacion puede ser definida
como el conjunto finito o infinito de elementos, personas o cosas pertinentes a una investigacion
y que generalmente suele ser inaccesible. (p.105). En base a lo expresado por los autores antes
sefialado, se considerard como poblaciéon de estudio a la empresa Productos Siderdrgicos y
Ferreteros PROSIFER, C.A., RIF-J-29615614-0, dedicada a la fabricacion y venta de productos
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de acero para el sector de construccion, con direccion fiscal la Zona industrial EI Socorro, calle
San José, galpon 92-30, Valencia, Edo Carabobo.
3.4.2 Muestra

Para Arias, F. (2012), “La muestra es un subconjunto representativo y finito que se extrae
de la poblacién accesible. En este sentido, una muestra representativa es aquella que por su
tamafo y caracteristicas similares a la del conjunto, permite hacer inferencias o generalizar los
resultados al resto de la poblacion con un margen de error conocido” y conforme con lo antes
expuesto se puede definir que la muestra y objeto de estudio de esta investigacion es el area de
corte y planchado, el personal a nivel gerencial y a los operarios de la linea de corte y planchado
de la empresa Productos Siderargicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.
3.5 Técnicas e Instrumentos para la Recoleccién de los Datos
3.5.1 Tecnicas de Recoleccion de Datos

Dada la naturaleza del proyecto y acorde con los datos que se requieren, se utilizaran las
técnicas para la recoleccion de los datos, las cuales permitiran abordar y desarrollar los
requerimientos para el diagndstico del estudio, entre las cuales estan: observacion directa,
entrevista estructurada y revision documental, como se especifican a continuacion:

e Observacion Directa

Para Arias, F. (2012) la observacion directa es "el proceso mediante el cual se perciben

deliberadamente ciertos rasgos existentes en la realidad por medio de un esquema conceptual
previo y con base en ciertos propositos definidos generalmente por una conjetura que se quiere
investigar" (p. 55). La observacion directa sera participativa y no estructurada. Esta técnica se
utilizara durante la inmersion inicial y para la obtencion de informacion que permita analizar los
diferentes procesos actuales asociados al manejo de materia prima, produccion y despacho de
productos terminados, para esto se utilizara una ficha de observacion.

e Entrevista Estructurada

Segln lo sefialado por Arias, F. (2012), la entrevista estructurada “Se refiere a una
situacién en la que un entrevistador pregunta a cada entrevistado una serie de interrogantes
preestablecidos con una serie limitada de categorias de respuesta.” (p.44). Esta sera aplicada al
personal encargado de la linea de corte y planchado de la empresa Productos Siderargicos y
Ferreteros PROSIFER, C.A., los cuales facilitaran informacion atil para el desarrollo del estudio

y del proceso que alli se desarrolla.
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e Revision Documental
Segn Arias, F. (2012), la revision documental “es una técnica en la cual se recurre a
informacidn escrita, ya sea bajo la toma de datos que pueden haber sido producto de mediciones
hechas por otros, 0 como texto que en si mismo constituyen los eventos del estudio” (p.427).
Resultara util en el disefio y formulacion de las bases tedricas que fundamentan este trabajo de
grado, por lo que las fuentes secundarias empleadas en el estudio se encuentran plasmado en
libros, trabajos, internet, asi como también, documentos propios de la empresa Producto
Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., tales como: reportes de produccion, diagramas de
procesos, textos, manuales, archivos, entre otros.
¢ Revision Bibliografica
Para Sabino, C. (2002), larevision bibliogréafica se ha definido como "la operacion
documental de recuperar un conjunto de documentos o referencias bibliograficas que se publican
en el mundo sobre un tema, un autor, una publicacion o un trabajo especifico”. (p. 75). De tal
forma que la revision bibliografica tendrd como objeto recopilar toda la informacién posible
acerca del objeto de la investigacién con el fin de poder establecer una sélida base de trabajo.
3.5.2 Instrumentos de Recoleccion de Datos
Sabino, C. (2002), establece como un instrumento de recoleccion de datos ‘“‘cualquier
recurso de que se vale el investigador para acercarse a los fendmenos y extraer de ellos
informacion” (p.114). Los instrumentos a utilizar son las siguientes:
e Observacion libre o no estructurada
Arias, F. (2012), menciona que en la observacion libre o no estructurada “se emplean
instrumentos tales como: diario de campo, libreta o cuaderno de notas, caAmara fotografica,
camaras de video, cronometros...” (p.70). Para la recoleccion de la informacion necesaria para

el estudio presente se utilizaran los siguientes instrumentos: Cé&mara fotografica, Registro

Figura N°4. llustracion del proceso de produccion en la linea de corte y planchado.
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1 a4

Figuras N°5 y N°6. llustraciones de la libreta de apuntes.

= Guion de Entrevista
Hurtado, J. (2008), plantea que “El guion de entrevista debe contener los datos generales de
codificacion del entrevistado, datos sociologicos y datos convencionales al tema de
investigacion” (p.46) Es decir, comprende conjunto de preguntas para obtener informacion con
algun objetivo en concreto.
= Cuaderno de Notas
Segun Palella, S y Martins, F. (2010) lo define “Es un documento similar al diario. En el
que se registra la informacién de los hechos, eventos o acontecimientos en propio terreno,
ayudarian a analizar la situacion al momento de recoger el material” (p.77). Por lo tanto, el
cuaderno seré la herramienta en la cual se llevara el registro de los datos recopilados en la
observacién, entrevista e investigaciones realizadas.
3.6 Validacion del Instrumento
Dicho guién de preguntas sera validado a través del método del juicio de expertos que
consiste en un método de validacion atil para verificar la fiabilidad de una investigacion, en
donde Hurtado, J. (2008) la definen como “Una opinion informada de personas con trayectoria
en el tema, que son reconocidas por otros como expertos cualificados en éste, y que pueden dar
informacion, evidencia, juicios y valoraciones”. (p.48). Es alli donde la tarea del experto se
convierte en una labor fundamental para eliminar aspectos irrelevantes, incorporar los que son

imprescindibles y modificar aquellos que lo requieran.
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3.7 Técnicas de Analisis de los Datos

En la Tabla 4 se describen las técnicas y herramientas que se utilizaran para el
procesamiento y andlisis de los datos recolectados en el presente estudio.
Tabla 4. Técnicas de Andlisis de Datos a Utilizar

El anélisis FODA, también conocido
como analisis DAFO, es una herramienta
de estudio de la situacion de una empresa,
institucion,  proyecto 0  persona,
analizando sus caracteristicas internas y
su situacién externa en una matriz

cuadrada.

1. Crea un equipo de colaboradores.
2. Conoce los atributos de cada
elemento del anélisis FODA.

3. Identifica las fortalezas.

4. Determina las debilidades.

5. Describe las oportunidades.

6. Reconoce las amenazas.

7. Define las estrategias.

8. Haz una revision final.

Es la representacion grafica de un
proceso. Cada paso se representa por un
simbolo que contiene una breve
descripcion de la etapa de proceso. Tiene
la ventaja de indicar la secuencia, las
unidades involucradas y los responsables

de su ejecucion.

Representacion  grafica de los
procesos logisticos, operacionales y
financieros del proceso de corte y

planchado.

Es una esquematizacion grafica de un
algoritmo, el cual muestra graficamente
los pasos o procesos a seguir para

alcanzar la solucion de un problema.

Para representar un proceso o flujo
de trabajo. Se describe el proceso de
corte y planchado con una secuencia

fija de procesos de trabajo.

Es un método grafico mediante el cual se
representa y analiza la relacion entre un
efecto (problema) y sus posibles causas
potenciales (métodos de trabajo, mano de
obra, materiales, maquinaria, medicion y

medio ambiente).

Representacion grafica de los
factores que influyen en el proceso

de corte y planchado.
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Es un procedimiento empleado para
investigar las actividades que agregan y
que no agregan valor a una tarea, con la
finalidad de tratar de eliminar o reducir al
minimo aquellas que no agregan valor y
mejorar aquellas que lo agregan;
buscando la eliminacion de todo tipo de

desperdicio

Se aplicara el anélisis de los Diez
del
Operacional a cada una de las

Criterios Andlisis de la
actividades del proceso:

1. Propésito de la Operacion.

2. Disefio de las partes.

3. Tolerancias y especificaciones.

4. Materiales.

5. Procesos de Manufactura.

6. Equipos, herramientas y tiempos
de preparacion.

7. Condiciones de trabajo.

8. Manejo de Materiales.

9. Distribucion de planta.

10. Principio de Economia de
Movimientos

Es un grafico especial de barras cuyo
objetivo es ayudar a localizar el o los
problemas vitales, asi como sus causas
mas importantes. El diagrama se sustenta
en el principio de Pareto, conocido como
“Ley 80-20” o “Pocos vitales, muchos
triviales”, el cual reconoce que sélo unos
pocos elementos (20%) generan la mayor
parte del efecto (80%).

Jerarquizar las causas raices para
determinar las de mayor impacto,
es decir, las oportunidades de

mejoras.

Fuente: Lépez, B. (2023).

3.8 Fases Metodoldgicas

Este trabajo tratara precisamente de conocer, diagnosticar y analizar los métodos
operativos actuales con el objetivo de proponer la estandarizacion dentro del proceso de la linea
de corte y planchado en la empresa Productos Siderargicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., a
través de herramientas de la ingenieria industrial. De esta forma, se establecid la siguiente
metodologia de trabajo:
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Fase I: Diagnostico del proceso actual de corte y planchado de laminas de acero laminado

en frio en la empresa Productos Siderdrgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.

1.

© 0o~ w DN

Obtener informacion en relacién al proceso de actual de corte y planchado de laminas de
acero, a través de la observacion de todas las actividades para establecer el
funcionamiento del Area de Produccion.

Describir las condiciones actuales del area de produccion.

Descripcion de los equipos en el area de produccion.

Presentacion de lay-out actual del area de produccion.

Llevar a cabo la entrevista estructurada a las personas presentes en el rea de produccion.
Revision documental del area de produccion, reportes de produccion, normativas
internas, entre otros, que colaboran para el desarrollo del presente trabajo de

investigacion.

e Fase Il: Identificacion de los parametros y variables que afectan el proceso de corte y

planchado de laminas de acero laminado en frio en la empresa Productos Siderurgicos y

Ferreteros PROSIFER, C.A.

1.

2.

Lluvia de ideas, participacion de todo el personal del Departamento de Produccion
libremente para el aporte de ideas sobre el tema o problema en estudio.

Diagrama de Ishikawa (Causa — Efecto), el cual seré utilizado para relacionar efectos
asociados a la problematica de incumplimiento de los record de produccién con las
posibles causas que lo provocan.

Diagrama de Pareto, se organizaran las diversas jerarquizaciones de causas probables de
la problemaética determinadas en el diagrama de causa-efecto, por orden descendente, de
izquierda a derecha, con el propdsito de identificar causas que se visualicen con mas
relevancia.

Analisis Operacional, con el fin de investigar qué actividades dentro del proceso de corte
y planchado de laminas en frio agregan o no valor a una tarea, con la finalidad de tratar de
eliminar o reducir al minimo aquellas que no agregan valor y mejorar aquellas que lo
agregan; buscando la eliminacion de todo tipo de desperdicio. Para ello, se aplicara el
analisis de los diez criterios a cada una de las actividades del proceso:

1. Proposito de la Operacion.

2. Disefio de las partes.
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3. Tolerancias y especificaciones.

4. Materiales.

5. Procesos de Manufactura.

6. Equipos, herramientas y tiempos de preparacion.

7. Condiciones de trabajo.

8. Manejo de Materiales.

9. Distribucion de planta.

10. Principio de Economia de Movimientos.
Fase I11: Desarrollo del proceso de estandarizacion del proceso de corte y planchado de
laminas de acero laminado en frio en la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros
PROSIFER, C.A.

1. Estandarizacion, elaboracion de los procedimientos operacionales o instructivos de
trabajo correspondiente al proceso de corte y planchado de ldminas de acero laminado en
frio en la empresa Productos Siderargicos y Ferreteros PROSIFER, C.A. estudiada para
su correcto funcionamiento.

Fase IV: Evaluacion de la factibilidad operativa, técnica, social, ambiental y economica en
el proceso de corte y planchado de laminas de acero laminado en frio en la empresa
Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.

En esta fase se debe estima la factibilidad operativa, técnica, social y econémica de la propuesta
que se presentara a la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.

1. Estimar la factibilidad operativa, técnica y social de la propuesta que se presenta a la
empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER C.A.
2. Evaluar los beneficios econémicos a través de los siguientes indicadores:
a) Tiempo de Retorno de Inversion (TRI).
b) Relacion = Beneficios/ Costos R (B/C).

40



CAPITULO IV

RESULTADOS
Como nos indica Arias (2012) "Se entendera por resultados el procedimiento por forma
particular de obtener datos o informacion pertinentes para él un estudio. Por lo tanto, define de
manera que se va a recopilar los datos para la investigacion” (p.67). En el siguiente capitulo
demostraran los resultados de cada una de las fases con la aplicacion de los métodos de analisis y
procesamiento de datos, con la finalidad de obtener los conocimientos necesarios, se distinguen

cuatro etapas las cuales ayudara a desarrollar el proyecto:

4.1 FASE 1: Diagnostico del proceso actual de corte y planchado de laminas de acero
laminado en frio en la empresa Productos Siderirgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.

En esta fase es donde se realiza la investigacion documental necesaria para establecer las
bases tedricas que sustentan el trabajo de investigacion, identificAndose asi las causas que
conllevan a la situacién problemaética actual, se hard uso de cuadernos de notas y dispositivos
digitales para almacenar la informacion, ademas de esto también se utilizard una camara
fotografica para captar el proceso visualmente.

4.1.1. Descripcion General del Proceso Actual de Corte y Planchado de Laminas de
Acero Laminado en Frio.

La linea de corte y planchado no depende ni trabaja en conjunto con las otras tres
maquinas de la planta que forman parte de la empresa Productos Siderdrgicos y Ferreteros
PROSIFER C.A. (perfiladora, slitter, dobladora), trabaja independiente, obstante en ocasiones las
laminas procesadas por la linea de corte y planchado pasan a ser procesadas también por la
“dobladora”, siendo esta una maquina que le da forma a las laminas.

Se trata de una maquina que procesa bobinas, donde al desenrollarse la bobina se aplanan las
laminas y se cortan al llegar a un largo requerido, con espesores comprendidos desde 0,30 mm
hasta 1,90 mm y se embalan por lotes segun indigue la orden de corte.

Proceso Actual de Corte y Planchado:

1. Se procede a ubicar la bobina para realizar el corte y formacion de atado de laminas, ubicada
en la fosa de bobinas.

2. Una vez ubicada la bobina, se procede a realizar la operacion de extraccion de la bobina de la
fosa con el puente grua.



3. La bobina es trasladada al carro porta bobina.

4. Una vez en el carro ya asegurada, se procede a realizar la operacion con el control del carro
portando la bobina.

5. Se procede alinear la bobina con el mandril que se encuentra en el desenrrollador.
6. Se introduce la bobina a través del mandril.

7. Se procede a abrir el mandril con ayuda de la computadora, con la finalidad de fijar la bobina
con este.

8. Sucesivamente se corta con una tijera los flejes de la bobina.
9. Se procede a enhebrar la bobina.

10. Se introduce manualmente la l&mina por la aplanadora N°1 accionando el interruptor de la
misma.

11. Se procede a configurarse pardmetros para su corte.

12. A medida que la bobina pasa por una serie de cintas transportadoras y aplanadoras, esta se va
aplanando y/o enderezando.

13. Al llegar a la medida requerida para las ldminas, se efectla el corte.
14. Al terminarse los lotes requeridos empieza el proceso de embalado.

15. Una vez se termina el proceso de embalado se hace entrega del pedido o se almacena en su
zona correspondiente.

Entre los primeros diez pasos se encuentran involucrados en el proceso 3 operadores (el operador
principal y dos operadores generales), a partir del paso once hasta la culminacion del proceso
solo dos operarios forman parte del proceso (el operador principal y un operador general).

Entre la aplicacion de las laminas a nivel industrial o de construccién se encuentran los
siguientes: cajetines eléctricos, techado, puertas, marcos de ventanas, estanteria, escritorios,
transformadores.

e Cantidad de trabajadores en la entidad que conforma la linea de corte y planchado
- Gerente general (1)
- Operador principal (1)

- Operador secundario (2)
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Figura N°7. Organigrama de la linea de corte y planchado.

Supervisora de
Produccion

Operador Principal —

Operador Operador
Secundario Secundario

Autor: Lopez B. (2023).

4.1.2. Descripcion de los Equipos en la Linea de Corte y Planchado

Seccion N°1: Desenrrollador - Carrito Porta Bobina — Compresor

Figura N°8. Vista Posterior ”General” de la Linea de Corte y Planchado

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Desenrrollador:EIl desenrrollador (desbobinadora) es un dispositivo cilindrico que permite
desenrrollar la bobina.

Figura N°9. Vista Posterior del Desenrrollador 3
..... 4
2 5
6
1
1. Mandril 4. Cilindro de las conchas
2. Motor hidraulico 5. Valvulas rotativas
3. Freno del desenrrollador 6. Cilindro hidraulico del desenrollador

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Figura N°10. Vista Frontal del Desenrrollador

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Figura N°11. Vista Lateral

7. Conchas del mandril

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Carrito Porta Bobina: Es un mecanismo o dispositivo para transportar la bobina y/o guiarla
hasta que encaje en el mandril de desenrrollador.

Figura N°12. Vista Lateral del Carrito Porta Bobina

1. Estructura del carrito

2. Soporte

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Figura N°13 y N°14. Vista frontal y posterior del Carrito Porta Bobina

3 6
4
5 7

3. Columnas o guias (primer par) 6. Columnas o guias (segundo par)
4. Gato hidréaulico 1 7. Gato hidraulico 2
5. Central hidraulica 8. Control de mando

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Compresor: Un compresor es una maquina térmica disefiada para aumentar la presion de
cierto tipo de fluidos llamados compresibles, tales como gases y vapores.

Figura N°15. Vista Lateral del Compresor

4

3

2 5

1

6
1. Salida de aire 4. Grupo de compresién
2. Deposito de aire (pulmon N°1) 5. Motor eléctrico 7. Alimentador
. eléctrico del motor

3. Manémetro 6. Patas laterales
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Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Seccion N°2: Aplanadora N°1

Aplanadora N°1: Maquina utilizada para compactar, alisar y emparejar diferentes tipos de
superficies, en este caso laminas de acero laminado en frio y de esta forma eliminar las
irregularidades.

Figura N°16. Vista Posterior de la Aplanadora N°1

1. Pisador

2. Rodillo principal

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Figura N°17. Vista Frontal de la Aplanadora N°1

3. caja reductora N°1 7. Motor N°2
4. Motor N°1 8. Caja reductora N°3
5. Cardanes 9. Acople de pifiones

6. Caja reductora N°2

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Figura N°18. Vista lateral de la Aplanadora N°1

10

11

12

13

14

15 16
10. Manivela principal 13. Botdn de parada de 16. Pisador inferior
(movimiento rodillos) emergencia ] ]
17. Manivelas de bajada

11. Sensor de posicién 14. Pulsador (arrastre) J (rodillos superiores e

] ) inferiores)
12. Pulsador (pisadores) J 15. Pisador superior

18. Cajetin de corriente

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Seccion N°3: Mesa Transportadora N°1 —Central Hidroeléctrica — Tablero Eléctrico “A” -
Tablero Eléctrico “B”

Mesa transportadora N°1: Las cintas transportadoras de rodillos son un sistema industrial
dedicado al transporte y la distribucion de las laminas de acero laminado en frio hacia las otras
maquinas que comprenden la linea de corte y planchado.
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Figura N°19. Vista Lateral de la Cinta Transportadora N°1

1. Rodillos (8)
2. Patas delanteras

3. Patas traseras

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Central Hidroeléctrica: Una central hidroeléctrica aprovecha las masas de agua en movimiento
que circulan por los rios para transformarlas en energia eléctrica renovable.

Figura N°20. vista lateral de la Central Hidraulica

1. Bomba

2. Tablero principal 8

3. Electrovalvulas
4. Manifold
5. S4ndwich

6. Filtro de aceite

7. Motor

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Tablero Eléctrico “A”: Tablero eléctrico encargado de proteger los componentes de mando y de
control del sistema eléctrico de la linea de corte y panchado.

Figura N°21y N°22. Vista Frontal y Frontal Interior del Tablero Eléctrico “A”

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Tablero Eléctrico “B”: Tablero eléctrico encargado de proteger los componentes de mando y de
control del sistema eléctrico de la linea de corte y panchado.

Figura N°23 y N°24. Vista Frontal y Frontal Interior del Tablero Eléctrico “B”

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Seccion N°4: Aplanadora N°2 — Computadora

Aplanadora N°2: Maquina utilizada para terminar de compactar, alisar y emparejar la superficie
de las laminas y de esta forma eliminar las irregularidades.

Figura N°25. Vista Lateral de la Aplanadora N°2

1. Rodillos 4. Rodillos

2. Manivela N°1 (rodillos 5. Manivela N°3 para guias

inferiores) bajada
) bajada 6. Aplanadora inferior

3. Manivela N°2 (rodillos

inferiores) subidal 7. Aplanadora superior

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Figura N°26. Vista Frontal de la Aplanadora N°2

8. Manivelas (2) 10 9 8

9. Rodillos (5) | |
10. Encoder o contador

S ——

11. Motor

11

12. Guias

12

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Computadora: Es un dispositivo informéatico o maquina electrénica que es capaz de recibir,
almacenar y procesar informacién de una forma atil. Una computadora esta programada para
realizar operaciones légicas o aritméticas de forma automatica.

Figura N°27 y N°28. Vista Frontal y Lateral de la Computadora

1. Pantalla tactil 2. Panel de control 3. Base

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Seccion N°5: Cizalla - Dep0sito de aire (pulmon N°2)

Cizalla: Maquina equipada con una enorme cuchilla que se utiliza para realizar determinados
cortes de manera vertical al jercer presion sobre las laminas de acero laminado en frio.

Figura N°29. Vista Lateral de la Cizalla

10

1. Riel de desplazamiento de la 5. Cajetin

cizalla (lado izquierdo) 6. Motor eléctri
. Motor eléctrico

2. Sensor de posicion ]
7. Guias

3. Sensores )
8. Caja reductora

4. Cables de los sensores

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Figura N°30. Vista Frontal de la Cizalla

10

11

9. Parte superior de la cizalla
10. Guia

11. Placa guia

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Figura N°31. Vista Lateral de la Cizalla

14

12. Volante  13. Embrague

14. Riel de desplazamiento de la cizalla (lado derecho)

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Deposito de aire (pulmon N°2): Un depdsito de aire comprimido es un recipiente cuya mision
es la de acumular aire en su interior para regular el funcionamiento del compresor y estabilizar la
red de aire comprimido.

Figura N°32. Vista Lateral de la Cizallay Compresor N°2

18

15. Depdsito de aire
(pulmoén N°2)

16. Mandmetro

17. Regulador de presion

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
Seccion N°6: Cinta Transportadora N°2

Mesa transportadora N°2: Sistema industrial dedicado al transporte, la distribucion y
posicionamiento temporal del producto terminado (lotes de laminas de acero laminado en rio) y
laminas fuera del estandar.

Figura N°33. Vista Lateral  GENERAL”’ desde lado derecho de la Mesa Transportadora
N°2
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1. Rollo de pléstico 4. Rodillos (18)
2. Recipiente para desechos 5. Tope 1 (frontal)

3. Base

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Figura N°34. Vista Lateral desde el Lado Izquierdo de la Mesa Transportadora N°2

6. Tope 2 (lateral)

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Figura N°35. Vista Lateral Fnal desde el Lado Izquierdo de la Mesa Transportadora N°2

7. Rodillos (13)

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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A continuacién, luego de la descripcion antes presentada, se presenta un diagrama de
proceso de operaciones, donde se muestra como funciona el proceso y las diferentes etapas por
las que se pasa en la Linea de Corte y Planchado de la empresa caso de estudio Productos
Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., con el fin de dar a conocer el proceso, identificar
areas de mejora y hacer un seguimiento del progreso. (Ver grafico 2).

Grafico 2. Diagrama de Proceso de Operaciones de la Linea de Corte y Planchado

FLEJADO FORRO e BOBINAS N CORTE Y PLANCHADO
; Localizacién de i
Corte de pléstico Quitado de amarres : 1Zact Recepcidn de la orden de
bobina en lafosa corte
Dem ora por falta de
Corte de dos flejes Corte de fleje extemo Extraccién y traslado personal
AZ3m debobina Encendido y configuracidén
Cuitado de f de la computadora
itado de forro e .
Colocacién de flejes inspeccidén de la bobina ',rmﬂ ado de bOb”.m 2
drea de procesamiento
Ajuste de las maquinas
. de la linea de corte
Colocacién de grapas Traslado al carrito

porta bobina

Ajuste de grapas con
flejadora neumatica

Ajuste de bobina en el
mandril

Corte de fleje intermo
de la bobina

Colocacién de
paleta en la cinta
transportadora N°2

Paso por aplanadora
Ne1

9000

Inspeccién de corte
con cizallaalas
laminas

Posicionamiento temporal de 16
laminas fuera del estandar en
una paleta aparte

Posicionamiento de
las lamina en la cinta
transportadora N°2

Embalado e

Desaipdon Actual inspeccién

OFERAMCIONES 2

Etiqueta
TRANSPORTES 3

Traslado a zona de
inventario

INSPECOCIONES 3

DENVDRAS 2

Almacenamiento
de producto
terminado

<lolO| &]0

ATMICENATES 1

comin

Autor: Ldpez, B. (2023).
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4.1.3. Distribucion Interna de la Planta

Ademas de lo antes descrito, es importante estudiar con detenimiento la distribucién
interna de la planta, para determinar si esta cuenta con una disposicion ordenada, adecuada y
bien planeada de la maquinaria y equipo, acorde con los desplazamientos I6gicos de las materias
primas y del producto terminado, de modo que se aprovechen eficazmente el equipo, el tiempo y
organizacion de los espacios para el almacenamiento. Las instalaciones de la empresa Productos
Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., cuenta con las siguientes areas: (Ver Figura N°36).
Figura N°36. Layout de la Distribucion Interna de la Planta

;P S

e T

Autor: Lopez, B. (2023).

Leyenda 5. Onduladora

1. Area administrativa 6. Slitter

2. Perfiladora 7. Area de almacenamiento para
3. Linea de corte y planchado producto terminado

4. Area de almacenamiento para bobinas (fosa) 8. Area de despacho
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La empresa Productos Siderargicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., cuenta con un
establecimiento con un espacio amplio, se observo que:

e La construccion es de bloques

e las paredes estan cubiertas de cemento hasta una altura de 5 metros
e Los pisos son de concreto, con desnivel para el desague

e Los techos son de estructura metalica, con zinc

e Las puertas son de metal

El establecimiento cuenta con un espacio que comprende 35 metros2, ya que las areas
operativas abarcan una capacidad de 18.53 metros2 aproximadamente, con los respectivos
equipos, mientras que 27.2 metros2 corresponde a una holgura de espacio para que los
operadores tengan comodidad al acceso de cada area y no tengan tropiezos durante los
recorridos.

4.1.4. Layout de la Distribucion de la Linea de Corte y Planchado

Ademas de determinar la distribucién interna de la planta es importante evaluar a fondo
la distribucién especificamente de la linea de corte y planchado, donde se implica la
organizacion de espacios necesarios para el almacenamiento y movimiento de los materiales,
ubicacion de los equipos, determinacién de equipos industriales requeridos, entre otros aspectos
que influyen directamente en la eficiencia del proceso productivo. (Ver Figura N°2 y Figura
N°3).

Figura N°37. Layout de la Distribucion de la Linea de Corte y Planchado
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Autor: Lopez, B. (2023).



Leyenda

1. Carrito porta bobina

2. Desenrrollador

3. Aplanadora N°1

4. Cinta transportadora N°1

5. Aplanadora N°2

6. Cizalla

7. Cinta transportadora N°2

4.1.5. Ficha de Observacion (Verificacion de las condiciones actuales de produccion

de la Linea de corte y planchado de la empresa Productos Siderargicos y Ferreteros

PROSIFER, C.A)

Se utilizé como instrumento una Ficha de Observacion, que consiste en un listado
de aspectos observados y evaluados por el investigador, al momento de estar presente en
el area de trabajo y en contacto con los trabajadores. Para ello, se disefio un formato en

Microsoft Excel (Ver Tabla 5) para hacer comprobaciones sisteméticas del sistema de

a. Compresor N°1

b. Central Hidraulica

c. Tablero Eléctrico “A” y “B”

d. Computadora

e. Depdsito de aire (pulmén N°2)

f. Recipiente para desechos

g. Area para grapas

h. Area para flejes

i. Area para paletas

productivo actual de laminas de acero laminado en frio.
Tabla 5. Ficha de Observacién Directa (Checklist)

TEMS | ACTIVIDADES >E NOSE 1 oBSERVACIONES
CUMPLE | CUMPLE

La empresa

implementa el mismo

sistema de

procesamiento de

Planificacion de las laminas de acero

1 actividades durante la X laminado en frio y no

jornada laboral existen muchas

directrices 0

instrucciones para la
planificacién de las
actividades.
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Control de los tiempos
para la ejecucion de las
etapas del sistema de
produccion actual

No se manejan
tiempos
estandarizados.

Normalizacion de las
etapas del proceso de
corte y planchado

No existen los
correspondientes
manuales e
instructivos para la
linea de corte vy
planchado.

Uso de los equipos y
herramientas por parte
del personal operativo
para desempefio eficaz

de la jornada laboral

Falta de uso de EPP
durante la realizacién
de tareas manuales.

Verificacion de la
calidad del producto
terminado (Laminas de
Acero Laminado en
Frio)

Si se realiza.

Orden de prioridades de
las actividades a
ejecutar en el
procesamiento de las
laminas de acero
laminado en frio

Falta de prioridades,
metas, objetivos, Yy
procedimientos.

Los operadores de la
linea de corte y
planchado cuentan con
las habilidades y
conocimientos

Falta de personal
debidamente

. capacitado.
necesarios para el
desarrollo de un proceso
productivo eficiente
Estimacion de las
funciones, roles y La estructura

responsabilidades del
personal del area de
produccion definidas de
manera especifica y
clara

organizacional de la
empresa es informal,
aunque exista un
organigrama.
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Mantenimiento
preventivo de equipos y
maquinarias en el area

Generalmente se
aplica mantenimiento
correctivo cuando se

de produccion requiere.

Debido a las paradas
no planificadas y/o
falta de informacion
para la asignacion de
acciones los operarios
se ven en la
El producto final necesidad de hacer un
(Laminas de Acero retrabajo (en varias
10 Laminado en Frio) X ocasiones  teniendo

cumple con los que volver a procesar
estandares de calidad las laminas fuera del
estandar), lo que de
alguna u otra forma
afecta al
cumplimiento de los
estandares de calidad
del producto final.

comp | NOSE
TOTAL 2 8 Cb: | CUMPLE:
20% 80%

Autor: Lopez. (2023).

4.1.6. Identificacion de las debilidades observadas para la Estandarizacion del Proceso de
Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio en la Empresa Productos
Siderargicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.

Desde el punto de vista de las observaciones realizadas por el investigador se logré
identificar una serie de debilidades dentro del proceso en estudio para el corte y planchado de
laminas de acero laminado en frio, tales como:

e Debilidades en cuanto a personal:

- La estructura organizacional de la empresa es informal, aunque existe un organigrama.

- Falta de uso de EPP.

- Falta de informacion para la asignacion de acciones al personal.

e Debilidades en cuanto a métodos:
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- La empresa implementa el mismo sistema de procesamiento de laminas de acero

laminado en frio y no existen muchas directrices o instrucciones para la planificacion de

las actividades.

- No se manejan tiempos estandarizados.

- Tareas efectuadas de manera manual.

- No existen los correspondientes manuales e instructivos del proceso de corte y

planchado

e Debilidades en cuanto a productos y materiales:

- Incumplimiento de los estandares de calidad del producto final.

- Debilidades en cuanto a maquinarias:

- Falta de mantenimiento preventivo de equipos y maquinarias en el area de produccion.

- Generalmente se aplica mantenimiento correctivo cuando se requiere.

- Falta de prioridades, metas, objetivos, y procedimientos.

- Paradas no planificadas.
4.1.7. Resultados Obtenidos de la Entrevista Estructurada

Se analizaron las respuestas aportadas por cada uno de los trabajadores que conforman la
muestra, a fin de desarrollar actividades que orienten y especifiquen los factores que puedan
interferir negativamente ya sea en el proceso o en la organizacion de actividades de los
trabajadores delimitados para la linea de corte y planchado. De tal manera, se elabor6 una
entrevista a cinco (5) miembros del personal (Gerente, Supervisora de Produccion y también a
cuatro Operadores) de la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., que son
algunas de las personas que conforman la empresa y participan especificamente en la linea de
corte y planchado, a los cuales se les aplicd un guion de entrevista. En este caso, las preguntas
del instrumento fueron desarrolladas por medio del Cuadro de Operacionalizacion, y de igual
forma, éste fue validado por medio de la revision de dos expertos. (Ver Anexo C). Ahora bien, a
través de los informantes claves se obtuvieron las opiniones de dicho personal, todo de acuerdo a
la realidad que vive dentro de la organizacion y los conocimientos sobre los métodos que en la

actualidad se aplican en la organizacion, para asi identificar la necesidad existente:
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Tabla 6. Resultados de la Entrevista # 1

Nombre y Apellido: Daniel Mendoza

Fecha: Mayo 2023 Cargo: Gerente General

N° PREGUNTAS ABIERTAS RESPUESTAS
El proceso productivo comienza con la ubicacion de la bobina
Segun sus conocimientos basicos | de acero a cortar en la zona del desenrrollador. Una vez la
1 de la linea de corte y planchado | bobina se ha enhebrado en la maquina se hacen los ajustes
podria describir de forma breve, | pertinentes y se comienza el corte. El corte finaliza cuando se
¢como es el proceso productivo? | acaba el rollo o se ha determinado cierto nimero de piezas a
cortar.
En caso de requerir informacion o | No se cuenta con informacion de soporte escrita en la planta.
soporte acerca del proceso Salvo en ocasiones que se puede llamar a un técnico externo
2 operativo de la linea de corte y para asistencia del equipo.
planchado, ¢a qué fuentes de
informacion acude?
Desde su experiencia en el area de | Falta de informacion o manuales.
produccién, ¢qué limitaciones
considera afectan el cumplimiento
3 de las actividades a ejecutar para
el proceso de corte y planchado de
ldminas de acero laminado en
frio?
En su opinién, ¢como es la Considero que esta bastantg, aceptable_ la distribucidn. Sir)
distribucion y ubicacion de embargo, con mayor ocupacion o trabajo de corte se debera
4 espacios en el area de evaluar nuevamente.
produccion?
Segln su experiencia, ¢cuales son | Falta de ubicacién precisa de las bobinas a cortar, paradas
los factores que generan procesos | imprevistas de la maquina en ocasiones por desajustes
y/o actividades innecesarias, asi | mecénicos.
5 como también retrasos dentro del
proceso de corte y planchado de
ldminas de acero laminado en
frio?
Podria describir ;en qué etapas | Préacticamente en todas. Sin embargo, la programacion de la
dentro del proceso de corte y pantalla creo que es el més critico.
6 planchado de ldminas de acero
laminado en frio considera usted
gue se tiene informacion o
capacitacién ineficiente?
En funcién a su experienciaen el | - Elaboracion de manuales de operacion y levantamiento de
campo industrial, ¢ pudiera piezas y partes de la maquina.
7 mencionar las posibles mejoras | - Encendido corregido.
que se le puedan aplicar al
sistema de produccion de la linea
de corte y planchado?

Fuente: Datos aportados por el personal de la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER,
C.A. (2023).
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Tabla 6. Resultados de la Entrevista # 2

Nombre y Apellido: Maria Luisa Troncone

NO

Fecha: Mayo 2023 Cargo: Supervisora de Operacion

PREGUNTAS ABIERTAS

RESPUESTAS

i L . El proceso de corte y planchado en lineas generales se basa en
Segun sus conocimientos basicos | yna programacién de corte segin la solicitud del cliente sea
1 de la linea de corte y planchado | jnterno y externo. Se establecen los parametros de corte y se
podria describir de forma breve, | nrecede segtn lo solicitado.
¢como es el proceso productivo?
En caso de requerir informacién o | Acudo al Ing. Daniel Mendoza quien es el generador de la
soporte acerca del proceso orden de corte, apoyado por su asistente administrativo
5 operativo de la linea de corte y (Odayalis).
planchado, ¢a qué fuentes de
informacion acude?
Desde su experiencia en el area de | Las limitaciones son basicamente el conocimiento de los
produccién, ¢/qué limitaciones resultados del corte. Cantidades resultantes, respuestas de
considera afectan el cumplimiento | tiempo de entrega, etc. En especial cuando son cortes
3 de las actividades a ejecutar para | especiales.
el proceso de corte y planchado de
ldminas de acero laminado en
frio?
En su opinion, ¢c6mo es la Yo pienso que la d[spogicién de equipos esta acordes al
distribucién y ubicacion de proceso y creo que estan bien.
4 espacios en el area de
produccién?
Segun su experiencia, ¢cuales son | Puede que sea alta de personal, falta de paletas o insumos, 0 no
los factores que generan procesos | haber establecido previamente el orden de prioridades en corte.
y/o actividades innecesarias, asi
5 como también retrasos dentro del
proceso de corte y planchado de
laminas de acero laminado en
frio?
Podria describir ¢en qué etapas
dentro del proceso de corte y No creo que haya capacitacion ineficiente. El personal que la
6 planchado de l&minas de acero opera esta bien capacitado. Puede que, en un momento dado,
laminado en frio considera usted | las 6rdenes no sean bien impartidas.
gue se tiene informacion o
capacitacion ineficiente?
. L - Las mejoras en el sistema podrian ser metodoldgicas
En funcion a su experiencia en el o : L
. o . modernas de comunicacién gerencial, es decir, involucrar al
campo industrial, ¢pudiera personal que maneja las ventas, para estar alertas ante
7 mencionar las posibles mejoras lquier obiecit '
gue se le puedan aplicar al cua qmelr objecton. . . | d
sistema de produccion de la linea | - Tecnologia, mejoras tecnllcas (Ique_dpzrmngn ?j procesfoII e
de corte y planchado? :jnayores espesores, mejorar la velocidad, poder detectar fallas
urante el corte, etc.

Fuente: Datos aportados por el personal de la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER,
C.A. (2023).
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Tabla 6. Resultados de la Entrevista # 3

Nombre y Apellido: Dorvyn Mujica

Fecha: Mayo 2023 Cargo: Operador Principal

N° PREGUNTAS ABIERTAS

Segun sus conocimientos basicos
1 de la linea de corte y planchado
podria describir de forma breve,
¢como es el proceso productivo?

RESPUESTAS
El proceso en ocasiones es lento por las fallas que presenta la
maquina, en este caso por programacion.

En caso de requerir informacion o
soporte acerca del proceso
operativo de la linea de corte y
planchado, ¢a qué fuentes de
informacion acude?

No contamos con soportes 0 manuales del proceso productivo.

Desde su experiencia en el area de
produccion, ¢qué limitaciones
considera afectan el cumplimiento
de las actividades a ejecutar para
el proceso de corte y planchado de
laminas de acero laminado en
frio?

Falta de capacitacion

En su opinién, ¢cémo es la
distribucién y ubicacion de
4 espacios en el area de
produccion?

Tiene buena ubicacion, menos el desenrrollador o mandril que
esta muy préximo a la aplanadora, considero que falta espacio
para que el trabajo sea mas ergonémico.

Segun su experiencia, ¢cuales son
los factores que generan procesos
y/o actividades innecesarias, asi
como también retrasos dentro del
proceso de corte y planchado de
laminas de acero laminado en
frio?

A la hora de retirar los atados ya conformados y
empaquetados, el uso del montacargas en otras areas impide o
retrasa el proceso.

Podria describir ¢en qué etapas
dentro del proceso de corte y
6 planchado de ldaminas de acero
laminado en frio considera usted
que se tiene informacioén o
capacitacion ineficiente?

En la configuracién de los parametros (seria bueno tener una
induccion de lo basico).

En funcidn a su experiencia en el
campo industrial, ¢ pudiera
7 mencionar las posibles mejoras
gue se le puedan aplicar al
sistema de produccion de la linea
de corte y planchado?

- Activar el balancin para retirar los paquetes o atados con el
puente grda.

- Corregir las fallas que existen en cuanto a programacion y
errores.

Fuente: Datos aportados por el personal de la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER,

C.A. (2023).
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Nombre y Apellido: Alfredo Pérez

NO

PREGUNTAS ABIERTAS

Segun sus conocimientos basicos
de la linea de corte y planchado
podria describir de forma breve,
¢cémo es el proceso productivo?

Tabla 6. Resultados de la Entrevista # 4

Fecha: Mayo 2023 Cargo: Operador Secundario

RESPUESTAS

Es un proceso en el que se cumplen un conjunto de actividades
planificadas que implican la participacion de un ndmero de
personas (operador principal y dos operarios secundarios) y de
recursos materiales coordinados para conseguir un objetivo
previamente identificado, en este caso el procesamiento de
bobinas para su corte y planchado hasta obtener el producto
final (IAminas de acero laminado en frio).

En caso de requerir informacion o
soporte acerca del proceso
operativo de la linea de corte y
planchado, ¢a qué fuentes de
informacion acude?

Acudo al operario Dorvyn Mujica en caso de requerirlo, ya
que tiene mas experiencia operando la maquina de corte y
planchado.

Desde su experiencia en el area de
produccién, ¢qué limitaciones
considera afectan el cumplimiento
de las actividades a ejecutar para
el proceso de corte y planchado de
ldminas de acero laminado en
frio?

Por supuesto que existen algunas variables criticas que afectan
en el método actual de procesamiento de las bobinas de acero
laminado, algunas de ellas son: falta de capacitacion al
personal operativo y falta de inversion en la optimizacion de
los procedimientos.

En su opinion, ¢cdmo es la
distribucién y ubicacion de
espacios en el area de
produccion?

Dentro de lo que cabe la distribucién del espacio de la linea de
corte y planchado es buena, no obstante, hay una falta de
sefializacion o identificacion desactualizada en ciertas areas
gue comprenden la linea, que afectan en la cohesidon de las
actividades para el desarrollo del proceso actual.

Segln su experiencia, ¢cuales son
los factores que generan procesos
y/o actividades innecesarias, asi
como también retrasos dentro del
proceso de corte y planchado de
ldminas de acero laminado en
frio?

Existe una desactualizacion en la capacitaciéon de los
operadores, falta mejora de equipos, errores recurrentes en la
computadora, falta de control en la calibracién de pardmetros.

Podria describir ¢en qué etapas
dentro del proceso de corte y
planchado de ldaminas de acero
laminado en frio considera usted
gue se tiene informacion o
capacitacién ineficiente?

Cada operario tiene conocimiento sobre la realizacion de sus
actividades en la jornada laboral a nivel general, no obstante,
existen etapas especificas donde no se cuenta con los
conocimientos a fondo de ciertas actividades. No obstante, el
gerente general estd muy al pendiente de que se logre la
planificacién de produccion establecida.

En funcion a su experiencia en el
campo industrial, ¢ pudiera
mencionar las posibles mejoras
gue se le puedan aplicar al
sistema de produccion de la linea
de corte y planchado?

En este caso, la implementacién de un manual de normas y
procedimientos, representa un aporte de gran importancia para
la empresa con la propuesta de estandarizacion del proceso de
corte y planchado de ldminas de acero laminado en frio.

Fuente: Datos aportados por el personal de la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER,
C.A. (2023).
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Tabla 6. Resultados de la Entrevista # 5

Nombre y Apellido: José Sanchez

Fecha: Mayo 2023 Cargo: Operador Secundario

RESPUESTAS

N° PREGUNTAS ABIERTAS

Segun sus conocimientos basicos
de la linea de corte y planchado
podria describir de forma breve,
¢cémo es el proceso productivo?

Por mi experiencia lo veo un proceso sencillo, primero se
desviste la bobina a cortar, se coloca en el carro porta bobina
ayudado con el puente grua, de alli se sube al desenrrollador de
bobina, luego pasa a la maquina aplanadora grande, de alli
pasa a la otra aplanadora pequefia y luego a la cizalla que corta
la ldmina, luego se le coloca la etiqueta a la lamina y cantidad
por atado.

En caso de requerir informacion o
soporte acerca del proceso
operativo de la linea de corte y
planchado, ¢a qué fuentes de
informacion acude?

Acudo a Dorvyn Mujica, ya que tiene mas experiencia
operando la maquina de corte y planchado.

Desde su experiencia en el area de
produccion, ¢qué limitaciones
considera afectan el cumplimiento
de las actividades a ejecutar para
el proceso de corte y planchado de
ldminas de acero laminado en
frio?

Ninguna

En su opinién, ¢como es la
distribucién y ubicacion de
espacios en el area de
produccion?

Muy buena

Segun su experiencia, ¢cuéles son
los factores que generan procesos
y/o actividades innecesarias, asi
como también retrasos dentro del
proceso de corte y planchado de
laminas de acero laminado en
frio?

No hay

Podria describir ¢en qué etapas
dentro del proceso de corte y
planchado de ldminas de acero
laminado en frio considera usted
gue se tiene informacién o
capacitacién ineficiente?

En ninguna

En funcion a su experiencia en el
campo industrial, ¢ pudiera
mencionar las posibles mejoras
gue se le puedan aplicar al
sistema de produccion de la linea
de corte y planchado?

Mejorar los rodillos de la aplanadora N°1

Fuente: Datos aportados por el personal de la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER,
C.A. (2023).
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4.1.8 Resultados de la Revision de Documentos en la empresa Productos Siderargicos y
Ferreteros PROSIFER, C.A.

Es importante mencionar que en la planta tan solo hace falta que una maquina no
funcione para que béasicamente pare toda la produccion de la linea de corte y planchado de
laminas de acero laminado en frio en la empresa Productos Siderdrgicos y Ferreteros
PROSIFER, C.A. Una falla en alguno de estos equipos trae como consecuencia el paro de la
planta, ya sea por unos cuantos minutos, por horas, dias 0 semanas dependiendo del tipo y nivel
de falla. Ahora bien, durante el tiempo de operacién de la linea se han presentado un minimo de
una o dos fallas por procesamiento de lote. Las fallas en las distintas maquinas pueden ocurrir en
cualquier momento y pueden ser ocasionados por el constante uso (desgaste), errores del
personal (falta de capacitacién), el medio ambiente en el que se trabaja (humedad, polvo y grasa)
y falta de determinacion correcta de parametros. En muchos casos la mezcla de estos factores
ocasiona fallas, pero siempre se da una prioridad sobre otra.

Por consiguiente, en el siguiente grafico de Pareto (Grafico 2: Causas de fallas en
maquinas), muestra las principales causas de fallas en la maquinaria durante el periodo en
estudio de diciembre a mayo del 2023 que se presentaron durante el proceso de corte y

planchado de ldminas de acero laminado en frio actual.

Gréfico 3. Causas de fallas en maquinas durante el proceso de corte y planchado de
laminas de acero laminado en frio en la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros
PROSIFER, C.A.

CAUSAS DE FALLAS EN LAS MAQUINAS

I I B

OPERACION FALTA DE FALTA DE MEJORA FALTA DE
INCORRECTA CALIBRACION DE DE EQUIPOS CAPACITACION
PARAMETROS

QB N W A& U O N WO

Fuente: Linea de corte y planchado en la empresa Productos Siderargicos y Ferreteros
PROSIFER, C.A. (2022).
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En el Grafico 3: “Causas de fallas en maquinas”, se observan que los problemas estan ordenados
por orden de prioridad de menor a mayor y van desde la operacién incorrecta (4to problema) que
es el resultado del tipo del proceso de produccion que se lleva a cabo en las instalaciones. Sin
embargo, el &rea de mantenimiento solo atiende cuando las maquinas fallan, en otras palabras,
cuando la produccion ha parado, lo que trae una serie de costos adicionales en la empresa.
Ademas, no se cuenta con todos los repuestos necesarios al momento de fallar, pero piezas de
mayor envergadura podrian tardar una semana en tener algin repuesto ocasionando pérdidas
cuantiosas. Solo algunas piezas podrian ser cambiadas inmediatamente. Debido a la falta de
mantenimiento y calibracion de los parametros (3er problema) se presentan fallos en la calidad y
cumplimiento el estandar de las laminas de acero laminado en frio lo que también trae una serie
de costos adicionales a la empresa ademas de conllevar a retrabajos por parte de los operarios. La
falta de mejora de equipos (2do problema) trae como consecuencia que se presenten paradas y
fallas por ejemplo al momento de realizar el corte de las ldminas con la cizalla, ya que, al
presentarse espesores entre 1,85 y 1,90, siendo material de acero laminado en frio (galvanizado)
se dificulta un poco el corte con la cuchilla. Y finalmente en error del personal (ler problema) o
principal problema tenemos que este se debe, bien sea, por la falta de capacitacion o falta de

manual o instructivo de trabajo.

4.1.9 Resumen del diagnéstico del proceso actual de corte y planchado de laminas de acero
laminado en frio en la empresa Productos Siderurgicos y Ferretero PROSIFER, C.A.

Con los resultados obtenidos en las técnicas de recoleccion de datos como fueron la
observacidn directa, entrevistas estructuradas y revision documental, se obtuvieron las siguientes
debilidades en el proceso actual de corte y planchado de laminas de acero laminado en frio en la
empresa Productos Siderurgicos y Ferretero PROSIFER, C.A.:

1. Laestructura organizacional de la empresa es informal, aunque exista un organigrama.

2. Falta de uso de Equipos de Proteccion Personal (EPP).

3. Falta de informacion para la asignacion de acciones al personal.

4. No se manejan tiempos estandarizados.

5. Tareas efectuadas de manera manual.

6. No existen los correspondientes manuales e instructivos del proceso de corte y planchado

de laminas de acero laminado en frio.
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7. Incumplimiento de los estandares de calidad del producto final.

8. Falta de mantenimiento preventivo de equipos y maquinarias en el area de produccion.
9. Generalmente se aplica mantenimiento correctivo cuando se requiere.

10. Falta de prioridades, metas, objetivos, y procedimientos.

11. Indicadores de gestion no se presentan de manera correcta.

12. Paradas no planificadas.

13. Exceso de desperdicio de material.

14. Falta de personal contratado por la empresa.

15. Falta sefializacion y zonificacion en la linea.

4.2 FASE I1: Identificacion de los parametros y variables que afectan el proceso de corte y
planchado de laminas de acero laminado en frio en la empresa Productos Siderurgicos y
Ferreteros PROSIFER, C.A.

Con base a la situacién actual descrita en la fase anterior y al conocer a profundidad cada
uno de los procesos dentro de la operacion en la linea de corte y planchado en la Empresa
Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER C.A., en esta fase se procede a analizar los

factores que explican su consideracién como debilidades para la organizacion:

- En el caso de los operadores, estos cuentan con conocimiento y/o informacion insuficiente con
respecto al proceso operativo de la linea de corte y planchado, de tal modo que, a pesar de ser
capaces de completar sus tareas diarias, su rendimiento por lo general es pobre en comparacion
con los empleados mas experimentados.

- Aunado a esto tenemos que la formacion del personal es una de las cosas que permite el
correcto funcionamiento de una organizacién; no obstante, de momento en la organizacion no se
dispone de un manual estandarizado para los trabajadores y operadores para el correcto uso de
los equipos.

- Ademas, existe una la falta de control periédico de mantenimientos de equipos y de ajuste de
parametros en distintas partes que conforman la linea de corte y planchado, lo que conlleva a

frecuentes paros de produccion originada por fallas repetitivas en los equipos de produccion.
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- El proceso productivo de la linea de corte y planchado presenta un déficit ya que se presenta
solicitudes de forma continua al operario principal y con 6rdenes de urgencias los cuales son de
procesos a los que se tienen que dar prioridad, ya sea en otras areas atendiendo otras maquinas o
ejecutando otras tareas, dejando el seguimiento del proceso avanzado en pausa, retrasandose asi
el proceso e incumpliendo los parametros.

- También se tiene que no se cuenta con una estandarizacion de procesos, 1o que permitiria
unificar de los procedimientos, metodologias y operaciones dentro de una empresa con el fin de
crear un modelo reproducible de trabajo y cumplir con pardmetros definidos de calidad y
eficiencia.

- No contar con una férmula clara de las etapas en la produccion conlleva una mala gestion de las
actividades del negocio, lo cual se traduce en una falta de eficiencia en las labores, un retraso en

las cadenas productivas e incluso una pérdida de ingresos.

4.2.1. Clasificacion de las debilidades en un diagrama de Ishikawa (Causa — Efecto)

De acuerdo con los factores encontrados en la linea de corte y planchado en la Empresa
Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER C. A, se detectaron mdltiples causales que
generan que el proceso de produccion sea deficiente. Para efectos de la elaboracion del diagrama
de Ishikawa (Ver figura -). Se hizo uso de los resultados en la Fase I, Relacionada con el retraso

de entregas de los lotes.

- Mano de obra: Aungue se cuenta con un operador principal que estd completamente
capacitado y es el operario al mando para la operacion en la linea de corte y planchado,
dicho operador es requerido en diversas ocasiones, ya sea para atender otras maquinas u
otras tareas. Entre los dos operarios generales que también forman parte del proceso
productivo uno se mantiene en el proceso, pero no cuenta con la capacitacion suficiente
para hacerse cargo de ciertas tareas dentro del proceso, mientras que el otro operario ya
deja de formar parte del proceso productivo y pasa a realizar alguna otra tarea en la que
sea requerido.

- Maquinaria: En el proceso productivo se presentan diversos errores ya sea en la
computadora o en alguna otra de las partes que componen la linea de corte y planchado

(como la cizalla o la aplanadora) que influyen tanto en los retrabajos como en el tiempo
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que lleva completar el proceso productivo, incurriendo también en retrasos o
incumplimiento de parametros.

Materia Prima: En algunos casos ya sea por el tiempo o la forma en la que se almacenan
las bobinas estas suelen presentar oxidacion, dando como resultado materia prima que no
puede utilizarse en el proceso de corte y planchado. Ademas, al presentarse
recurrentemente errores en la computadora, esto conlleva a desperdicio de material.
Método: Debido a la falta de lineamientos se tiene un control interno deficiente y una
ineficiencia en la realizacion de los procesos, al no tener establecidos procedimientos
especificos por los cuales regirse, varios operadores realizan podrian encargarse de la
misma tarea, pero cada uno tiene una manera diferente de cumplir con dicha tarea.

Medio Ambiente: La falta de sefializacion de seguridad incrementa el riesgo en la
medida en que priva al trabajador de la méas elemental informacion sobre el riesgo y la
manera de evitarlo, por esto también se considera importante la identificacion adecuada
de los distintos interruptores o botones que comprenden las distintas partes de la linea de

corte y planchado.

Medicién: No contar con una férmula clara de las etapas y tiempo de produccion conlleva

a una mala gestion del proceso productivo, lo cual se traduce en una falta de eficiencia en
la produccion. Hace falta medir el tiempo de productividad, asi como aplicar un indicador
de tiempo horas — hombre lo cual hace referencia al trabajo ininterrumpido de los
empleados y que permitira detectar las areas de mejora en la linea de corte y planchado.
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Tabla 7. Evaluacion y puntuacién TGN de causas principales del problema que genera los

fallos en proceso productivo en la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros
PROSIFER, C.A.

IDENTIEICACION PUNTUACION DEL TRABAJADOR

DE CAUSA FRECUENCIAS IMPACTO
TIEMPO DE %

, SET UP MOVIMIENTO ESPACIO
RIS PRODUCCION

Fallas en la
1 planificacion de Regular Medio 3 4.92 4.92
las actividades

Operaciones que
2 | no agregan valor Regular Bajo 2 3.28 8.20
al proceso

Falta de
3 | entrenamiento del Regular Alto 4 6.56 14.76
personal

Exceso de
4 desperdicio de Siempre Alto 5 8.20 22.96
material

No existen
directrices o
5 | instrucciones para Siempre Alto 5 8.20 31.16
la planificacién de

las actividades.

No se manejan
6 tiempos Siempre Alto 5 8.20 39.36
estandarizados

Tareas efectuadas
7 de manera Siempre Alto 5 8.20 47.56
manuales

Incumplimiento de
los estandares de

8 calidad del Regular Medio 3 4.92 52.48
producto final
Falta de
9 sefializacion y Regular Medio 3 4.92 57.40
zonificacion
10 Falta de Regular Medio 3 492 | 62.32

inspeccion en el
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proceso

11

Falta de metas y

objetivos Ocasional Bajo

1.64

63.96

12

Indicadores de
gestion no se
presentan de

manera correcta.

Ocasional Medio

3.28

67.24

13

Desmotivacion del

personal Ocasional Medio

3.28

70.52

14

Falta de uso de

EPP. Regular Alto

6.56

77.08

15

Fallas en la
seleccion del Ocasional Medio
personal

4.92

82.00

16

Falta de
mantenimiento
preventivo de

equipos

Siempre Alto

8.20

90.20

17

Falta de personal
en el &rea de Ocasional Medio
produccion

3.28

93.48

18

La estructura
organizacional de
la empresa es
informal

Regular Medio

4.92

98.40

19

Inadecuada
distribucion de los
espacios fisicos en

la planta

Regular Bajo

3.28

100%

TOTALES POR ITEMS

36

13

TOTAL, PUNTUACION FINAL

100%

Autor: Ldpez, L. (2023).
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Leyenda:

IMPACTO
CRITERIOS DE EVALUACION Y PUNTUACION
MEDIO
Ocasional 1 2 3
Frecuencias Regular 2 3 4
Siempre 3 4 5

Fuente: Lopez, B. “Uso secuencial de herramientas de calidad en los procesos productivos”. (2014)

Graéfico 4. Diagrama de causa y efecto

Cansa Efecto

| Maquinaria I

Falta de mmtmimicntt\

Nano de Obra Materia

Falza de capacitacion al - Matenapnma
personal Fallas enla defectuosa
calibracidn de equipos
Falza de mano de obra

v Exceso de desperdicio
Fallo o error recurrente en\ de material

la computadora

contratada por la cimpresa

b

Retraso en el

tlempo de
. . . procesamiento de
Inexistencia de Falta de sefializacién los lotes
instructivo de trabajo v zoni Gcacion Falta de control enla - :

medicidn de las laminas
.

Exceso de humedad, Faltade indicador de /
olvo vy grasa | —
Faltalayout delalinea de / £ ZE » hempos boras howbre,

corte y planchado Inemstencia de pardmetros
Operaciones que no Fallas eléctricas N de tiempo para el proceso
/ productivo

agregan valor al product
7 /
I Método l | Medio Ambiente ' l Medicion I

Autor: Lopez B. (2023).

Falta layout de laplanta

4.2.2. Analisis de lo representado en el diagrama de causa y efecto

La técnica o estrategia de “Los 5 Porqués” consiste en la examinacion de cualquier problema
mediante la realizacion de la pregunta “;Por qué?”, no obstante, a su vez la respuesta a esa
pregunta generara otro porqué, y asi sucesivamente, de ahi su nombre. (Ver resultados en el
cuadro 1).
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Cuadro 1. Los 5 porque

DEFICIENCIA DE CUMPLIMIENTO DE CRITERIOS DURANTE EL PROCESO PRODUCTIVO

épor qué? épor qué? épor qué? épor qué? épor qué? causa raiz
Desconocimiento Inexistencia de un
Retrabajos referente a procedimiento
Exceso de . Erroresen la . . .
recurrentes en - Paradas no planificadas calibraciény estandarizado del
desperdicio de computadora = .
el proceso material control deficiente | proceso productivo
productivo de parametros y configuracion de
parametros

APLICACION DEFICIENTE DE PROCESOS INTERNOS DE LA LINEA

épor qué? épor qué? épor qué? épor qué? épor qué? causa raiz
. . Desconocimiento de . . e
Existen Falta de monitoreo oS DroCesos Falta de operadores Adiestramiento Mala planificacion
deficiencias en y de control P experimentados y limitado para el para el personal
- adecuados por parte . .
la parte eficiente de . con amplios personal que operativo de la
. . de algunos miembros L . ,
operativa procedimientos conocimientos ingresa linea
del personal
RECURRENCIA EN FALLAS DE EQUIPOS
épor qué? épor qué? épor qué? épor qué? épor qué? causa raiz

Desgaste en

los equipos . S Falta de
5 . posy . No se tienen Deficienciaenel | . L
desajuste Error de uso de los | Mala supervisidn de los . . informacioén del uso
. . , operadores adiestramiento al
recurrente de equipos equipos de la linea e correcto de los
. calificados personal )
parametros equipos
delimitados

En resumen, las causas raices encontradas son:
- Inexistencia de un Procedimiento Estandarizado del Proceso Productivo y Configuracion
de Parametros.
- Mala Planificacion para el Personal Operativo de la Linea.

- Falta de Informacién del uso Correcto de los Equipos.
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4.2.3. Resumen de las causas raices encontradas

- Haciendo un analisis, por los resultados obtenidos del cuadro 1, en la linea de corte y
planchado, se ve afectada por causas principales como inexistencia de un procedimiento
estandarizado del proceso productivo y configuracion de pardmetros, mala planificacion
para el personal operativo de la linea, falta de informacion del uso correcto de los
Equipos.
De las causas anteriores, de acuerdo al mismo orden en el que fueron definidas puede
decirse lo siguiente:

1. El proceso productivo de la linea de corte y planchado cumple con las ordenes de
corte y define la necesidad de cumplir con ciertos criterios de calidad, sin embargo,
debido al incumplimiento del largo definido en ciertas laminas hay un retrabajo y
desperdicio de material por falta de conocimiento en cuanto a la calibracion y
debida configuracién de parametros por parte de los operadores que constituye
también a una serie de paradas no planificadas, siendo un factor importante en la
necesidad de cumplir con el estdndar y no tener desperdicios en el proceso
productivo.

2. Del mismo modo, un personal con falta de adiestramiento procede a la falta de
estructuracién en los seguimientos del proceso de corte y planchado, debido a que
no cuentan con conocimientos éptimos para realizar las operaciones, ocasionando
una reaccion de eslabones que ocurre en bajos estdndares y disminuyendo la
eficiencia en el departamento.

3. Si el personal no cuenta con la informacion suficiente y adecuada con respecto a la
maquinaria utilizada en el proceso ocurren desajustes y fallas de forma no
planificada, por lo siguiente se establece que deben incluirse so6lo los
procedimientos que se aplican y las instrucciones en un lenguaje afirmativo, por el
contrario al no contar con esto, se retrasan los planes de acciones para produccion,

no teniendo disponibilidad inmediata del producto terminado.

Se presenta a continuacion la técnica de grupo nominal, en donde se identifica la
categoria con causas mas recurrentes y se priorizan las causas para tratarlas de manera adecuada.
(Ver tabla 7).
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4.2.4. Analisis FODA

Mediante este el uso de esta herramienta FODA, se puede realizar un abordaje a los factores que
se encuentran en la linea de corte y planchado, mediante las causas raices anteriormente
mostradas por el analisis que interviene en la linea, en cuanto a fortalezas y debilidades, que se
puedan detectar para establecer los mejores parametros y estandares, asi como también
oportunidades y amenazas, Para obtener un resultado més visual y establecido dentro de los
parametros requeridos haciendo énfasis en las condiciones particulares de este proyecto.

Grafico 5. Matriz de analisis FODA

MATRIZ DE ANALISIS FODA (DAFO)

FORTALEZAS OPORTUNIDADES
Caracteristicas y Habilidades Internas F O Caracteristicas y Habilidades Externas

+ Mejora significativa en la eficiencia y calidad del « Diferenciacién en el mercado al ofrecer laminas de
proceso. acero laminado en frio de alta calidad y consistencia.
+ Reduccién de errores y retrabajos. + Incremento de la demanda debido a la mejora en la
+ Mayor control y seguimiento de los parametros y calidad y eficiencia.
variables del proceso. + Posibilidad de expandir el mercado a nuevos clientes y
+ Disponibilidad de mejora en la linea. sectores industriales.
impl ién de estrategias que nos permitan
reforzar los estandares del proceso productivo.

r
DEBILIDADES AMENAZAS
Dificultades y Limitaciones Internas Dificultades y Limitaciones Externas
+ Falta de ajustes en el proceso. + Posible ompetencia que bién impl te procesos
+ Necesidad de capacitar al personal en el nuevo estandarizados.
proceso y asegurar su adhesién. + Cambios en las regulaciones o criterios que requieran
+ Falta de mejora de equipos. ajustes adicionales en el proceso.

+ Formatos no actualizados en procesos. « Variaciones en el costo de los materiales.
+ Posible necesidad de inversiones continuas en tecnologia

D A y maquinaria para mantener la competitividad.

Autor: Lépez, B. (2023).

A través de este cuadro se puede observar de manera detallada los factores internos
representados por las fortalezas y debilidades, los cuales son controlables por la organizacion y
los factores externos representados por las oportunidades y amenazas, los cuales no dependen
directamente de la misma. Mediante la matriz FODA se determind que una de las fortalezas
principales es la disponibilidad de mejorar en eficiencia y calidad del proceso, asi como también
la reduccion de errores y retrabajos.

En cuanto a las debilidades de la organizacion, resalta el hecho de que no cuenta con
personal debidamente capacitado para realizar el proceso, lo cual ha traido como consecuencia
los atrasos y falta de capacitacién. Por otro lado, cabe mencionar entre otras debilidades, que se
tiene la falta de ajustes y mejoras en el proceso y no se cuenta con informacion suficiente
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referente a los equipos y los debidos procedimientos en el proceso de corte y planchado, lo cual
representa una desventaja para los objetivos.

Realizando los respectivos cruces se podran apreciar algunas estrategias obtenidas por
medio del analisis de la Técnica de Grupo Nominal (TGN), Diagrama de Ishikawa y Analisis

FODA, junto a sus respectivas propuestas: (Ver cuadro 2)

Cuadro N°7: Propuestas sobre las estrategias

Estrategias

Propuesta

Creacion de formatos actuales para el proceso
de configuracion de parametros, para tener un
proceso productivo eficiente y minimizacion

de retrabajos.

Estandarizar formato de ajuste de parametros
de forma que se tenga un debido control y se

pueda cumplir el proceso en un menor tiempo.

Planificacion de ajustes en la operacion de la
linea de corte y planchado para obtener

eficiencia en el procesamiento de las laminas.

de
y

Disefio de los procesos logisticos

operacion, para mayor eficiencia

seguimiento de la operacion.

Identificar las caracteristicas méas relevantes
de los equipos dentro de las instalaciones del
departamento para instruir efectivamente al

personal.

Creacion de un manual de capacitacion

estandarizado para el personal de la linea de

corte  y planchado para la correcta

manipulacion de equipos.

Elaboracion de procedimientos estandarizados
para evitar fallos en las operaciones y de los

equipos.

Creaciéon de Formatos guias de operaciones
con materiales, ubicacién, debido uso y
procedimiento (como los pasos de operacion
con el puente gria y flejadora neumatica
como apoyo para el proceso de corte y
planchado) y formato de informe de servicio
técnico. Para comprender mejor el proceso y

establecer una buena operacién.
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4.3 FASE 111: Desarrollo del proceso de estandarizacion en la Linea de Corte y Planchado
de Laminas de Acero Laminado en la Empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros
PROSIFER, C.A.

Estandarizacion, elaboracion de los procedimientos operacionales o instructivos de trabajo
correspondiente al proceso de estandarizacion en la Linea de Corte y Planchado de Laminas de
Acero Laminado en la Empresa Productos Sidertrgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., estudiada
para su correcto funcionamiento.

Una vez identificadas las necesidades, fallas y/o problemas de la empresa PROSIFER, se
procede al planteamiento de la propuesta para la Linea de Corte y Planchado de Acero Laminado
en Frio de la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A. En este apartado se
documentan dichos procesos para poder generar un sistema de gestion y plasmar la informacién
de manera procedimental. Las propuestas que se plantearon son las siguientes:

— Estandarizar formato de ajuste de parametros de los procedimientos de corte y
planchado.

— Disenar los procesos logisticos de operacion para la linea de corte y planchado de
laminas de acero laminado en frio.

— Disefio de Manual Estandarizado para el personal de la linea de corte y planchado.

— Creacion de Formato guia de operaciones e informe de servicio técnico.

4.3.1. Objetivo de la propuesta

Disefiar los procesos de operacién basado en mejoras de la Linea de Corte y Planchado de
laminas de acero laminado en frio, que permita mejorar los niveles de eficiencia y de indicadores
de efectividad, para tener un buen desarrollo sistema productivo, de acuerdo a las necesidades de
tanto el personal de la linea de corte y planchado como en la Empresa Productos Siderdrgicos y
Ferreteros PROSIFER, C.A.,

- Se redefinira todo el proceso productivo desde el inicio de produccién hasta el
despacho, eliminando todas las ineficiencias que se producen cuando el proceso no
cuenta con suficiente personal o dicho personal no cuenta con la informacién

necesaria para cumplir con ciertas actividades.
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- También se formaréa al personal en técnicas de mejora continua para conseguir que

los procesos y subprocesos vayan ganando en eficacia y eficiencia a lo largo del
tiempo en lugar de perderla.

4.3.2. Propuesta de Manual de Normas y Procedimientos para Linea de Corte y Planchado

de Laminas de Acero Laminado en Frio en la Empresa Productos Siderurgicos y
Ferreteros PROSIFER, C.A.

A continuacion, se presentara el siguiente Manual de Normas y Procedimientos para
Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio, donde se definirian los
siguientes procedimientos e implementacion adecuada:
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PRODUCTOS SIDERURGICOS Y
FERRETEROS C.A.
:II;STFI;l.I:: MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS
DE LA LINEA DE CORTE Y PLANCHADO DE
LAMINAS EN FRIO
PAGINA:1 DE:5
INDICE GENERAL
PP
INTRODUCCION. ...ttt 1
VISION, MISION Y ALCANCE.........oiiiiiiiiiiiei e 2
OBJETIVO GENERAL......oouiiiiiiii e 3
OBJETIVOS ESPECIFICOS.......oovuiiiii e 4
PERSONAL IMPLICADO........ciuuiiiiiie e, 5
DESCRIPCION GENERAL.........ccouuiiiiiiiiie e 6
DESCRIPCION DE EQUIPOS. .. ..un ettt 7
Elaborado: Aprobado: Fecha de Aprobacion:
Beberly Lopez Ing. Daniel Mendoza
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PRODUCTOS SIDERURGICOS Y

FERRETEROS C A,
000000 MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS
PROSIFER, C.A. DE LA LINEA DE CORTE Y PLANCHADO DE

1-29615614-0

LAMINAS EN FRIO

PAGINA:2 DE:5

INTRODUCCION

En este manual de normas y procedimientos, veremos las normas y directrices
dirigidos a la linea de corte y planchado, asi como también la mision, vision y objetivo
de la organizacién de los cuales estos fueron realizados con estudios de forma directa y
entrevistas al personal de la linea de corte y planchado y gerente general y también
encontraremos procesos que ocurren en el departamento. De los cuales se tomaron en
cuenta la reduccion de tiempo de procesamiento, ordenes de entrega y reduccion de
costos en la organizacion, ademas de una evaluacion y descripcion a los equipos de
trabajo con la finalidad de mantener optimas las condiciones de uso y evitando retrasos,
lo que ayuda a detectar en caso de requerir la sustitucion de repuestos 0 mejora de estos.

El presente manual de normas y procedimientos tiene como propdsito principal
convertirse en una guia practica de apoyo para la operacién y mantenimiento adecuado
de la méaquina de corte y planchado de laminas de acero Laminado en Frio en la
empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER C.A., donde se procesan
laminas con espesores comprendidos desde 0,30 mm hasta 1,90 mm. La linea de corte y
planchado es una organizacién establecida desde el afio 2006 por aporte del capital
Venezolano, ubicada en la Zona industrial EI Socorro, calle San José, galpon 92-30,
Valencia, Edo Carabobo. Este manual sera de mucha utilidad para el aprendizaje
asistido o el auto aprendizaje de quien haga uso de este ya que relne las herramientas
bésicas para su correcto uso y aplicacion.

Por favor, lea cuidadosamente el manual, para asegurar un acabado perfecto de la
laminacion y aumentar la vida util de la maquina.

Elaborado: Aprobado: Fecha de Aprobacion:
Beberly Lopez Ing. Daniel Mendoza
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PRODUCTOS SIDERURGICOS Y

FERRETEROS C.A.
0000O®® |\ A\\UAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS
PROSIFER, C.A. | DE LA LINEA DE CORTE Y PLANCHADO DE

1-29615614-0

LAMINAS EN FRIO

PAGINA:3 DE:5

VISION, MISION Y ALCANCE

VISION
“Brindar un producto de alta calidad y bajo costo necesarios para garantizar la
continuidad operativa de la linea de corte y planchado de laminas de acero laminado de
la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.”

MISION
“Convertimos en la linea con la mayor eficiencia en la organizacion aportando
soluciones a la necesidad de nuestros clientes.”

ALCANCE
“Este manual de normas y procedimientos aplica al personal a nivel gerencial y a los
operarios de la linea de corte y planchado de ld&minas de acero laminado en frio de la
empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.”

Elaborado: Aprobado: Fecha de Aprobacion:
Beberly Lopez Ing. Daniel Mendoza
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000000
PROSIFER, C.A.

1-29615614-0

PRODUCTOS SIDERURGICOS Y
FERRETEROS C.A.

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS
DE LA LINEA DE CORTE Y PLANCHADO DE
LAMINAS EN FRIO

PAGINA:4 DE:5

Objetivo General: Generar un manual de normas y procedimientos actual, con

lineamientos establecidos y objetivos claros en el proceso productivo para un buen

desempefio por parte del personal de la linea de corte y planchado.

Objetivos Especificos:

— Establecer normas y directrices que permitan tener un proceso

productivo eficiente.

— Conocer la estructura organizativa de la linea de corte y

planchado.

— Poseer una fuente de apoyo y consulta de procedimientos.

— Minimizar los retrabajos o tareas innecesarias.

Personal Involucrado:

— Gerente General

— Operario Principal

— Operadores secundarios (02)

Elaborado:
Beberly Lopez

Ing. Daniel Mendoza

Aprobado: Fecha de Aprobacion:
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PRODUCTOS SIDERURGICOS Y
FERRETEROS C.A.

000000
PROSIFER, C.A.

J-29615614-0

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS
DE LA LINEA DE CORTE Y PLANCHADO DE
LAMINAS EN FRIO

PAGINA:5 DE:5

DESCRIPCION GENERAL

Gerente General
Ing. Daniel Mendoza
Supervisora de
Produccion
Maria Troncone
Operador Principal
Dorvyn Mujica

Operador Operador
Secundario Secundario

Figura N°1. Organigrama de la linea de corte y planchado. PRODUCCION

Elaborado: Aprobado: Fecha de Aprobacion:
Beberly Lopez Ing. Daniel Mendoza
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PRODUCTOS SIDERURGICOS Y

FERRETEROS C.A.

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS
000000 DE LA LINEA DE CORTE Y PLANCHADO DE
PROSIFER, C.A. LAMINAS EN FRIO

1-29615614-0

PAGINA:1 DE: 17

DESCRIPCION DE EQUIPOS
(Descripcion de los Equipos en la Linea de Corte y Planchado)

Seccion N°1:
a. Desenrrollador b. Carrito Porta Bobina c. Compresor

Figura N°8. Vista Posterior ”General” de la Linea de Corte y Planchado

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

a. Desenrrollador:El desenrrollador (desbobinadora) es un dispositivo cilindrico que
permite desenrrollar la bobina.

Figura N°9. Vista Posterior del Desenrrollador 3
4
2 5
6
1
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1. Mandril 4. Cilindro de las conchas
2. Motor hidraulico 5. Valvulas rotativas

3. Freno del desenrrollador 6. Cilindro hidraulico del desenrollador

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Figura N°10. Vista Frontal del Desenrrollador

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
Figura N°11. Vista Lateral

7. Conchas del mandril

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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b. Carrito Porta Bobina: Es un mecanismo o dispositivo para transportar la bobina y/o
guiarla hasta que encaje en el mandril de desenrrollador.

Figura N°12. Vista Lateral del Carrito Porta Bobina

1. Estructura del
carrito

2. Soporte

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Figura N°13 y N°14. Vista frontal y posterior del Carrito Porta Bobina

3 6
4
5 7

3. Columnas o guias (primer par) 6. Columnas o guias (segundo par)

4. Gato hidraulico 1 7. Gato hidraulico 2
5. Central hidraulica 8. Control de mando

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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c. Compresor: Un compresor es una maquina térmica disefiada para aumentar la
presion de cierto tipo de fluidos Ilamados compresibles, tales como gases y vapores.

Figura N°15. Vista Lateral del Compresor

4
3
2 5
1
6
1. Salida de aire 4. Grupo de compresién 7. Alimentador

o eléctrico del motor

2. Deposito de aire (pulmén 5. Motor eléctrico
N°1
) 6. Patas laterales

3. Manémetro

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Seccion N°2:
a. Aplanadora N°1

a. Aplanadora N°1: Maquina utilizada para compactar, alisar y emparejar diferentes
tipos de superficies, en este caso laminas de acero laminado en frio y de esta forma
eliminar las irregularidades.

Figura N°16. Vista Posterior de la Aplanadora N°1

1. Pisador

2. Rodillo principal

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Figura N°17. Vista Frontal de la Aplanadora N°1

3. caja reductora N°1 7. Motor N°2
4. Motor N°1 8. Caja reductora N°3
5. Cardanes 9. Acople de pifiones

6. Caja reductora N°2

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Figura N°18. Vista lateral de la Aplanadora N°1

10 .’ ~ in . , .
17

11

12

13

14 18

15 16
10. Manivela principal 13. Botdn de parada de 16. Pisador inferior
(movimiento rodillos) emergencia ] ]
17. Manivelas de bajada

11. Sensor de posicion 14. Pulsador (arrastre) §  (rodillos superiores e

_ ] ] inferiores)
12. Pulsador (pisadores) J  15. Pisador superior

18. Cajetin de corriente

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Seccion N°3:
a. Mesa Transportadora N°1 b. Central Hidroeléctrica c. Tablero Eléctrico “A” d.
Tablero Eléctrico “B”

a. Mesa transportadora N°1: Las cintas transportadoras de rodillos son un sistema

industrial dedicado al transporte y la distribucion de las laminas de acero laminado en
frio hacia las otras maquinas que comprenden la linea de corte y planchado.

Figura N°19. Vista Lateral de la Cinta Transportadora N°1

1. Rodillos (8)

2. Patas delanteras

3. Patas traseras

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

b. Central Hidroeléctrica: Una central hidroeléctrica aprovecha las masas de agua en
movimiento que circulan por los rios para transformarlas en energia eléctrica renovable.
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Figura N°20. vista lateral de la Central Hidraulica

1. Bomba

2. Tablero principal

3. Electrovélvulas 6
4. Manifold
5. Sandwich
6. Filtro de aceite
7. Motor
7

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

c. Tablero Eléctrico “A”: Tablero eléctrico encargado de proteger los componentes de
mando y de control del sistema eléctrico de la linea de corte y panchado.

Figura N°21y N°22. Vista Frontal y Frontal Interior del Tablero Eléctrico “A”

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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d. Tablero Eléctrico “B”: Tablero eléctrico encargado de proteger los componentes de
mando y de control del sistema eléctrico de la linea de corte y panchado.

Figura N°23 y N°24. Vista Frontal y Frontal Interior del Tablero Eléctrico “B”

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Seccion N°4:
a. Aplanadora N°2 b. Computadora

a. Aplanadora N°2: Maquina utilizada para terminar de compactar, alisar y emparejar
la superficie de las laminas y de esta forma eliminar las irregularidades.

Figura N°25. Vista Lateral de la Aplanadora N°2

R

5

4
1. Rodillos 4. Rodillos
2. Manivela N°1 (rodillos 5. Manivela N°3 para guias

inferiores) bajadat o
6. Aplanadora inferior

3. Manivela N°2 (rodillos ]

inferiores) subidall 7. Aplanadora superior

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Figura N°26. Vista Frontal de la Aplanadora N°2

8. Manivelas (2) 10 9 8

9. Rodillos (5)
10. Encoder o contador

11. Motor

11

12. Guias

12

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
b. Computadora: Es un dispositivo informatico o maquina electronica que es capaz de

recibir, almacenar y procesar informacién de una forma atil. Una computadora esta
programada para realizar operaciones logicas o aritméticas de forma automatica.

Figura N°27 y N°28. Vista Frontal y Lateral de la Computadora

1. Pantalla tactil 2. Panel de control 3. Base

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Seccion N°5:
a. Cizalla b. Depoésito de aire (pulmén N°2)

a. Cizalla: Maqguina equipada con una enorme cuchilla que se utiliza para realizar
determinados cortes de manera vertical al jercer presion sobre las laminas de acero
laminado en frio.

Figura N°29. Vista Lateral de la Cizalla

1. Riel de desplazamiento de la 5. Cajetin

cizalla (lado izquierdo) 6. Motor eléctri
. Motor eléctrico

2. Sensor de posicion )
7. Guias

3. Sensores )
8. Caja reductora

4. Cables de los sensores

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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9. Parte superior de la cizalla
10. Guia

11. Placa guia

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Figura N°31. Vista Lateral de la Cizalla
14

12. Volante  13. Embrague

14. Riel de desplazamiento de la cizalla (lado derecho)
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Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

b. Deposito de aire (pulmon N°2): Un depdsito de aire comprimido es un recipiente
cuya misién es la de acumular aire en su interior para regular el funcionamiento del
compresor y estabilizar la red de aire comprimido.

Figura N°32. Vista Lateral de la Cizallay Compresor N°2

18

15. Deposito de aire
(pulmoén N°2)

16. Mandmetro

17. Regulador de
presion

18.

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.
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Seccion N°6:
a. Cinta Transportadora N°2

a. Mesa transportadora N°2: Sistema industrial dedicado al transporte, la distribucion
y posicionamiento temporal del producto terminado (lotes de laminas de acero laminado
en rio) y laminas fuera del estandar.

Figura N°33. Vista Lateral " GENERAL’’ desde lado derecho de la Mesa
Transportadora N°2

5 4 3

1. Rollo de pléstico 4. Rodillos (18)
2. Recipiente para desechos 5. Tope 1 (frontal)

3. Base

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Figura N°34. Vista Lateral desde el Lado Izquierdo de la Mesa Transportadora
N°2

6. Tope 2 (lateral)
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Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Figura N°35. Vista Lateral Fnal desde el Lado Izquierdo de la Mesa
Transportadora N°2

7. Rodillos (13)

Fuente : Linea de Corte y Planchado de Laminas de Acero Laminado en Frio.

Elaborado: Aprobado: Fecha de Aprobacion:
Beberly Ldpez Ing. Daniel Mendoza
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PRODUCTOS SIDERURGICOS Y FERRETEROS C.A.

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS DE LA
LINEA DE CORTE Y PLANCHADO DE LAMINAS EN

I'III]SIFEII, l:A CODIGO: PRO - SI -
o1 PAGINA:1 DE:8
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:
ENCENDIDO Y APAGADO
RESPONSABLE PROCEDIMIENTO

Operadores Generales

ENCENDIDO

1. Primeramente el operador debe dirigirse al Tablero
Eléctrico Principal N°1. (Véase la imagen 1).

Imagen 1. Vista Frontal Tableros Eléctricos Principales
N°1Y N°2

- Se selecciona el interruptor identificado como
“CORTE Y PLANCHADO" y se pasa de
“OFF” a “ON” (para encender). (véase en la
imagen 2).
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Operadores Generales

Cortey
Planchado

Imagen 2. Vista Frontal Tablero Eléctrico Principal
N°1

2. Dirigirse al Tablero Eléctrico Principal N°2.

- Se selecciona el breque para el encendido del
compresor que esta identificado como
“COMPRESOR” y se pasa de “OFF” a “ON”
(para encender). (véase en la imagen 3).

Compresor

Imagen 3. Vista Frontal Tablero Eléctrico Principal N°2
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3. Dirigirse al Tablero Eléctrico del Compresor.
(\VVéase en la imagen 4 e imagen 5).

Imagen 4. Vista Lateral General de Referencia para la
Ubicacion del Tablero Eléctrico del Compresor

e Operadores Generales

Imagen 5. Vista Frontal del Compresor y Tablero
Eléctrico del Compresor

- Girar el interruptor “f” también identificado
como “Motor Compresor” posicionandolo en
“AUT” (para encender). (véase en la imagen 6
y diagrama 1).
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Motor
Compresor

Imagen 5.5.6. Vista Frontal del Tablero Eléctrico del
Compresor

DIAGRAMA

SOLAMENTE

PERSONAL

Diagrama 1. Vista Frontal del Tablero Eléctrico del Compresor.
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Boton

Boton

’ Luz de Sefalizacion para TEMPERATURA DE ACEITE ALTA

’ Luz de Sefializacion para TERMICOS DISPARADOS

Botdn ’ Luz de Sefalizacion para COMPRESOR ENCENDIDO

. Boton () Luz de Sefializacion (no esté activa)

Boton

[ —

O

para CONTROL TEMP. ACEITE

Boton O para MOTOR COMPRESOR

Boton ) para MOTOR VENTILADOR

. Boton ‘ para PARADA GENERAL

Cartel de PELIGRO

=
[~ —

SOLAMENTE

PERSONAL
G
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Operador Principal

4. El operador debe dirigirse al Tablero Eléctrico
“A”. (véase en la imagen 7 e imagen 8).

Imagen 7. Vista Frontal Externa del Tablero Eléctrico
“A”

Imagen 8. Vista Frontal Interna del Tablero Eléctrico
“A”
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- Se ubican tres secciones de breakers o interruptores (a, b y c). (Véase en la imagen 9).

- Se suben los breakers de la seccion “a” (9 breakers en total).

- Se pasa de “OFF” a “ON” el breaker de la seccion “b”.

- Se gira el interruptor de la seccion “c” en sentido de las agujas del reloj.

- Se espera a que la luz del “Guarda Motor” esté de color verde. (duracion aproximada de 3
a 5 min para que encienda la luz).

g Y & 2
fS e
R

Imagen 9. Vista Frontal Interna del Tablero Eléctrico “A”
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APAGADO

1. El operador debe dirigirse al Tablero
Eléctrico “A”. (véase en la imagen 7 e imagen
8).
- Se ubican tres secciones de breakers o
interruptores (a, b y c). (véase en la imagen
9).
- Se gira el interruptor de la seccion “c” en
sentido contrario de las agujas del reloj.
- Se pasa de “ON” a “OFF” el breaker de la
seccion “b”.
- Se bajan (pasar de “ON” a “OFF”) los
breakers de la seccion “a” (9 breakers en
total).
- Se podra notar que la luz del “Guarda
Motor” se apagara.

2. Dirigirse al Tablero Eléctrico del
Compresor. (vease en la imagen 4 e imagen
5).

- Girar el interruptor “f’ también
identificado como  “Motor Compresor”
posiciondndolo en el centro (para apagar).
(véase en el diagrama 3 e imagen 6).

3. Dirigirse al Tablero Eléctrico Principal
N°2.

- Se selecciona el breque para el encendido
del compresor que estd identificado como
“COMPRESOR” y se pasa de “ON” a “OFF”
(para apagar). (\Véase en la imagen 3).

4. El operador procede a dirigirse al Tablero
Eléctrico Principal N°1. (\Véase en la imagen
1).

- Se selecciona el interruptor identificado
como “CORTE Y PLANCHADO" y se pasa de
“ON” a “OFF” (para apagar). (Véase en la
imagen 2).

Elaborado:
Beberly Lopez

Aprobado: Fecha de Aprobacion:
Ing. Daniel Mendoza
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PRODUCTOS SIDERURGICOS Y FERRETEROS C.A.

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS DE LA
LINEA DE CORTE Y PLANCHADO DE LAMINAS EN

000000 FRIO
PROSIFER. CA. | COPIGOPRO -S| PAGINA:1 DE: 13

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:
CONFIGURACION DE LA COMPUTADORA Y PANEL
DE CONTROL

RESPONSABLE

e Operador Principal

PARAMETROS A CONSIDERAR

e Velocidad: La velocidad tiene un parametro que esta comprendido entre 9 y 10 mts/min.

e Cantidad de Piezas a Cortar por Atado: La cantidad de piezas por atado dependera del
pedido u orden de corte, la cual tiene las especificaciones detalladas.

e Rodillos de la Aplanadora: El ajuste de los rodillos de la aplanadora va a depender del
espesor de las 1dminas.

PROCEDIMIENTO

Al encender la computadora se nos presenta el menu en pantalla. (Véase en el diagrama 1)

1. Presionamos el botén “EDICION”

SOMENOR
CIZALLA VOLANTE
MODO: MANUAL

- AUTOMAT SIMULAR

FARAMET ESTADO INFO |

TOTALIZADOR CORTES: PIEZAS

Diagrama 1. Pantalla Principal
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2. El boton “EDICION” nos llevara a la pantalla “EDICION PAQUETES”.
3. Procedemos a seleccionar el parametro “LONGITUD?” para editar la longitud de las [dminas,
expresada en milimetros. (\Véase en el diagrama 2)

EDICION PAQUETES
TOTAL PAQUETES:

No. PAQUETE:

LONGITUD:

No. TUBOS:

REORDENA

Diagrama 2. Edicion Paquetes
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4. Una vez indicada la longitud en milimetros presionamos el boton “ENTER”.
5. Para efecto de ejemplificar se ha ingresado la cantidad de 2393mm. (VVéase en el diagrama 3)

Diagrama 3. Pantalla para Agregar el valor de la Longitud
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6. Seguidamente en el pardmetro “No. TUBOS” podremos editar la cantidad de ldminas por

paquetes (donde se colocan cuantas laminas se requieren por atado segun la orden de corte).
(\Véase en el diagrama 54)

EDICION PAQUETES

TOTAL PAQUETES: 99
No. PAQUETE: 1

LONGITUD: 2393mm

No. TUBOS:

REORDENA

Diagrama 4. Pantalla al Agregar el VValor de la Longitud
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7. Una vez indicada la cantidad en piezas presionamos “ENTER”.
8. Para efecto de ejemplificar se ha ingresado la cantidad de “99 piezas”. (Véase en el diagrama
5)

Diagrama 5. Pantalla para Agregar el VValor del NOmero de Laminas
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9. Podemos observar como ya se ha delimitado la longitud y No. Tubos. (VVéase en el diagrama
6)

10. En el boton “MENU” volveremos a la pantalla principal.

11. Una vez se hayan configurado los parametros de longitud y nimero de laminas en la

computadora, procedemos a seguir con el proceso de configuracion e inicio del proceso de corte
en el panel de control.

Nota: Para mas informacidn concerniente a las pantallas (AUTOMAT, SIMULAR, PARAMET,
ESTADO, INFO) favor de dirigirse al anexo A.

EDICION PAQUETES
TOTAL PAQUETES: 99

No. PAQUETE: 1
LONGITUD: 2393mm

No. TUBOS: 99

REORDENA

Diagrama 6. Pantalla al Agregar el VValor del NUmero de Laminas
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12. Ahora continuamos la configuracién en el panel de control.

Nota: la imagen mostrada a continuacion representa como se nos presenta el panel de control.

(\Véase en el diagrama 7)
& O—

F

00
®

L

o ®®D -9
Y Y
0 — IO
o B ele

o900

@

o [
» —
‘ .

L J L A 4

Diagrama 7. Panel de Control Digital a Color.
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13. Presionamos el boton “fi” 6 de “REARME”. (Véase en el diagrama 8)

O
r‘:}
?

Y
[

|
o

®00 0 00
??II

® OIS
-9

O[O0

OO0

o515

©0060.00

Q- I@’(_El)@

i
*

L K

Diagrama 8. Panel de Control Indicando Botén de “Rearme”.
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14. Presionamos el boton “f” o de “PUNTO CERO ENCONTRADOQ”. (Véase en el diagrama 9)
15. Una vez hecho el “REARME”, el boton “PUNTO CERO ENCONTRADO” debe estar
encendido para poder pasar a girar el interruptor “MAN/AUT”

~©@

O

L‘V_J

O

fr—

.
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>
-
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=10
o
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E(I)o S

-

Or@

a
-
i
-+
i
.
&
+
™
*

o |51C
Elelie

w
o

O— SO0+

O-
Q— O

‘ | °?

Diagrama 9. Panel de Control Indicando Botén del “Punto Cero Encontrado”.
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16. Se presiona el boton “i” 6 de “CIZALLA ON” este debe estar encendido para poder ubicar
“MAN/AUT”. (véase en el diagrama 10)

O
r‘:}
®

|
o

q
N

i
|
°

® LIS

OO

OO0

SH[=]

=]
S
[CPO e

4

F 9 F 3
&~

0 515
06.60

L J
L

Diagrama 10. Panel de Control Indicando Boton del “Cizalla On”.
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17. Se gira el interruptor “d” 6 de “MAN/AUT” pasandolo de manual a automatico. (Véase en el

diagrama 11)
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Diagrama 11. Panel de Control Indicando Boton “MAN/AUT”.
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18. Se presiona el boton “j” 6 de “MARCHA LINEA”. (Véase en el diagrama 12)

O
.r:}
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L

Diagrama 12. Panel de Control Indicando Boton “Marcha Linea”.
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19. Para parar el proceso de corte se pasa el interruptor “d” 6 de “MAN/AUT” de automatico a
manual o presionar el boton “m” de “PARADA DE LINEA”. Para este caso se muestra un
ejemplo en caso de proceder con el interruptor “MAN/AUT”. (Véase en el diagrama 13)

L
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Diagrama 13. Panel de Control Indicando Interruptor “MAN/AUT”.

Elaborado:
Beberly Lopez

Aprobado:

Ing. Daniel Mendoza

Fecha de Aprobacion:
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PRODUCTOS SIDERURGICOS Y FERRETEROS C.A.

MANUAL DE NORMAS Y PROCEDIMIENTOS DE

000000 LA LINEA DE CORTEEYNPFLQIgCHADO DE LAMINAS

PROSIFER, C.A.

129615614-0 CODIGO: PRO -

S| — P03 PAGINA:1 DE:11

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:
PROCESO DE CORTE

TIEMPO ESTANDAR DEL CICLO:

DIAGRAMA DE FLUJO

Proceso de
corte con
cizallay
manipulacién
de lamina

Orden de
cortee
inicio del
proceso

Paso por
aplanadora
N2

Paso a mesa
transportadora
ND

La lamina o
paso por
aplanadora
ND

Configuracion
dela
computadora

Localizacién
de bobinay
trasladoal

sitio de corte

Paso a mesa
transportadora
N2

Se
desembala
la bobina

alado o

Etiqueta )

Se busca otra
bobina que
cumpla con

los estandares

{En
buenas
condicion
es?

-]
mgﬁ

Colocacion o Colocacion de o
en el carrito paletaen la —

porta mesa ‘ .

bobina transportadora inventario

N°2

Paso al
desenrrollador

Diagrama 1. Diagrama de Flujo de la Linea de Corte y Planchado.
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RESPONSABLE

PROCEDIMIENTO

Operador Principal (01)
Operadores Generales (02)

En el proceso de laminar se necesita experiencia,
los principiantes deberan estar bajo supervision
de un operador experimentado.

1. Se espera la orden de corte, donde se
encuentran las especificaciones del material a
cortar (fecha, codigo de bobina, cliente, peso
neto, ancho, largo, espesor, entre otros).

2. Una vez recibida la orden de corte se procede a
seleccionar y buscar el material (la bobina que
cumpla con las especificaciones del cliente).

3. Se procede a encenderse la computadora.

4. Se moviliza el puente grda hacia la fosa de
bobinas y se ubica la bobina a utilizar para el
corte.

Nota: Los operadores siempre deben portar el
equipo de seguridad adecuado y como medida de
seguridad deben hacer uso obligatorio de botas de
seguridad, asi como tambiéen el uso de lentes de
seguridad segun sea el caso.

- Leer Procedimiento CODIGO: PRO-SI-P06,
PROCEDIMIENTOS DE PUENTE GRUA.

5. Se extrae la bobina con el puente gria y se
traslada cerca de la linea de corte y planchado,
donde seguidamente es dejada en el suelo.

6. Se procede a desembalar la bobina.

7. Primero se quitan los amarres, el primer fleje
(fleje externo) y forros de la bobina.

8. Se hace una revision y control de calidad de la
bobina.

Nota: Si se observa alguna irregularidad de la
bobina que indica que no cumple con el estandar
se hace la notificacion respectiva, seguidamente
esta es regresada y sustituida con una que, si lo
cumpla, para realizar un trabajo éptimo.
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Imagen 1. Puente Grua.

Imagen 2. Puente Gruay Bobina.

9. Se enciende el carrito porta bobina.
10. Con ayuda del puente gria se coloca la
bobina en el carrito porta bobina.

Imagen 3. Bobina en el Carrito Porta Bobina.

11. Con el control de mando del carrito porta
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bobina se procede a alinear la bobina con el
mandril que se encuentra en el desenrrollador.

12. Se introduce la bobina a traves del mandril.
13. Con ayuda de la computadora se expanden las
conchas del mandril para sujetar la bobina.

14. Una vez ajustada la bobina en el mandril se
procede a cortar el segundo fleje de la bobina
(fleje interno).

15. Se procede a enhebrar la bobina.

16. Se considera disponer de dos operadores que
procedan de forma manual a ubicar el extremo de
la lamina de forma tal que encaje en los rodillos
de la aplanadora N°1 accionando el interruptor de
esta.

Nota: Los operadores siempre deben portar el
equipo de seguridad adecuado y que les permita
prevenir o minimizar accidentes laborales, por
esto como medida de seguridad se deben hacer
uso obligatorio de guantes de seguridad a la hora
de manipular cualquier tipo de materiales
cortantes (acero, hierro, chapa, etc.)

17. Se configura la computadora, donde se
establecen parametros como: la longitud de corte,
velocidad y nimero de cortes estimados para las
laminas.

18. De forma paralela al proceso de corte se
coloca en la mesa transportadora N°2 una paleta
donde se ir&n apilando las laminas cortadas, para
hacer el proceso de embalaje y traslado mas
eficiente.

19. Se desenrolla poco a poco la bobina 'y
empieza a enderezar (como una calandra).

20. Se hace pasar la ldmina por la aplanadora N°1
seguidamente pasa por la mesa transportadora
N°1. Se hace un ajuste con los pulsadores para
buscar la planitud deseada de la lamina.
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Imagen 4. Pantalla de la Computadora mientras se
Configura.

21. Después pasa a la aplanadora N°2, donde se
sigue el proceso de aplanar y/o enderezar la
lamina, también es aqui donde se encuentra el
encoder. El encoder va haciendo conteo y
registrando cada lamina cortada, asi como las que
faltan para terminar con el lote y también registra
la velocidad que toma hacer cada corte.

Nota: Al comenzar con el proceso de corte y
planchado, justo después de girar el boton de
“MAN / AUT” de manual a automatico, se
realiza un corte inicial “corte 0” a la ldmina, para
partir de ahi y asi el encoder puede determinar el
largo de la ldmina de manera 6ptima (este corte
no se considera al contabilizar las laminas
cortadas y registrarlo en la computadora).

22. La lamina pasa a la cizalla donde al llegar al
largo requerido y previamente establecido en la
computadora, se procede a efectuarse el corte.
Nota: El encoder envia una sefial a la
cizalla para activar el corte y restablecer
el conteo (para dar lugar al siguiente
corte).
Las Laminas que no cumplen con los
parametros son ubicadas en un sitio
establecido mientras se cumple con los
atados y se termina con la orden corte.
23. De manera manual los operadores se
encargan de guiar cada lamina cortada con la
cizalla a la cinta transportadora N°2, la cual tiene
una paleta (colocada antes de comenzar con el
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proceso de corte) donde se van apilando las
l&minas una sobre otra hasta completar el lote.

Nota: Desde el inicio del proceso de corte y a
medida que se van apilando las laminas, el
operador hace uso de una cinta métrica para
verificar que los parametros estén ajustados y
dentro de los requerimientos de largo (esto se
suele hacer en las primeras dos laminas).

Imagen 5. Posicionamiento Manual de la Lamina a
la Mesa Transportadora N°2.

24. Una vez terminado los lotes requeridos se
comienza el proceso de embalado.

PROCESO DE EMBALAJE

Al cumplir con el total de laminas requerido
(lote) se procede a embalar:

1. Con ayuda del montacargas se levanta la paleta
donde se han acumulado las ldaminas del proceso
de corte (el lote terminado).

2. Se corta un largo de pléastico que cubra el lote.
3. Se procede a colocar el plastico sobre el lote
para forrar las ldminas.

4. Se preparan los flejes de metal con una medida
aproximada de 2 cm de ancho y 2.5 mts de largo.
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Imagen 7. Midiendo el Largo de los Flejes.

Imagen 8. Cortando el Fleje a la Media
Establecida.

5. Los flejes ya preparados se introducen en las
grapas (una grapa por fleje).
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Imagen 10. Dobles del Fleje ya con la de Grapa.

6. Se colocan dos flejes (del lado izquierdo y lado
derecho del atado).

7. Se procede a apretar los flejes con una
flejadora neumatica.

Imagen 11. Vista Lateral de la Flejadora
Neumadtica.
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Imagen 12. Vista Superior de la Flejadora
Neumaética.

8. Se toma la flejadora y se introduce la grapa
con el fleje dentro del orificio de la misma y se
acciona el gatillo de color rojo para apretar el
atado.

9. Luego se acciona el gatillo de color azul para
cortar el fleje.

10. Una vez flejados se procede a doblar el pico
del fleje producto del corte realizado con la
flejadora.

11. Después flejar, se identifica el lote terminado
colocandose una etiqueta en el plastico o
marcando directamente este de manera manual
(bien sea con un marcador) donde se describen
las especificaciones como: la cantidad, espesor y
largo de las laminas embaladas que conforman el
lote.

12. Finalmente se destina el material a la zona de
inventario.
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Operador secundario

PROCESO PARA LAMINAS FUERA DE

LOS PARAMETROS

Al culminar con los lotes puede presentarse que
dentro del proceso se corten ldminas que no
cumplen los pardmetros o medidas requeridas,
por lo tanto, estas laminas son colocadas aparte
en un area establecida para estas.

1.

2.

e

Se coloca una paleta en la cinta
transportadora N°2

Se procede a ubicar las laminas que
dentro del proceso fueron cortadas fuera
de los pardmetros requeridos.

Con ayuda de una cinta métrica se
establece a qué distancia se necesitara
efectuar el corte.

Se configura la maquina nuevamente.

Se ubican las ldminas en la aplanadora
N°2.

Se da inicio al proceso de corte (de forma
manual) efectuandose el corte en la
cizalla.

Una vez se hayan cortado las laminas a la
medida requerida se ubican en los
respectivos lotes.

Imagen 13. Laminas Fuera de los Parametros.
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ENCENDIDO DEL CARRITO PORTA
e Operador secundario BOBINA

Bajar

Subir

Adelante

Atrés

Encendido
y apagado

Imagen 14. Control de
Mando del Carrito
Porta Bobina

1. Se gira el interruptor en sentido de las
agujas del reloj para encender el control
de mando y empezar a movilizar el carrito
porta bobina.

-

OFF ON

Elaborado: Aprobado: Fecha de Aprobacién:
Beberly Ldpez Ing. Daniel Mendoza
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DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:
PROCESO DE SIMULACION DE CORTE

TIEMPO ESTANDAR DEL CICLO: 3,14 MIN/SG

RESPONSABLE

e Operador Principal

PROCEDIMIENTO

PASOS DE LA OPERACION

1. Primero nos ubicamos en el panel de control y presionamos el boton “fi”” 6 de “REARME”.
(VVease en el diagrama 1)

NOTA: Observar que el carrito de la cizalla se ubique por delante del punto “0” en la bancada o
carrera, en caso contrario esta debera desplazarse de manera manual por delante de dicho punto.

4 o o ©7e
O 9 900
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Diagrama 1. Panel de Control Indicando Boton de “Rearme”.
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NOTA: en caso de que el carro de la cizalla no esté por delante del punto “0”se procede a seguir
el paso nimero “2” mostrado a continuacion, en caso contrario puede evitar este paso.

2. Seguidamente pasamos el boton “P” 6 “CARRO AVANCE/REV” hacia el lado izquierdo para
posicionar el carro de la cizalla por delante del punto “0”. (Véase en el diagrama 2)
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Diagrama 2. Panel de Control Indicando Boton de “Carro Avance/Rev”.
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- Ahora nos encontramos en la pantalla principal o menu.
3. Se selecciona en botdn que tiene por nombre “SIMULAR". (véase en el diagrama 3)

SOMENOR

CIZALLA VOLANTE

EDICION

AUTOMAT

PARAMET

ESTADO

TOTALIZADOR CORTES:

Diagrama 3. Pantalla Principal Seleccionando el Botén “SIMULAR”.
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NOTA: El botén “SIMULAR” nos llevard a una pantalla donde podremos iniciar el proceso de
“simulacion de corte” y de requerirse se puede modificar el parametro de velocidad.

4. Si se quiere modificar el pardmetro de velocidad se presiona la cantidad mostrada inicialmente
como 10 MTS/MIN (Véase en el diagrama 4)

Modo Simulacid
Velocidad de Linea: MTS/MIN

Diagrama 4. Pantalla Principal Indicando la Modificacion de la Velocidad del Preceso de
Simulacion de Corte.
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5. Una vez indicada la velocidad presionamos “ENTER”.
6. Para efecto de ejemplificar se ha ingresado la velocidad de “11 MTS/MIN”. (Véase en el
diagrama 5)

Diagrama 5. Pantalla para Modificar la Velocidad el Preceso de Simulacion de Corte.
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7. Se presiona en pantalla a la parte de “ON/OFF”, para iniciar el proceso de corte.
- Se muestra que en simulacion se pasa de “NORMAL” a “SIMULANDO”. (véase el diagrama
6)

Modo Simulacién
Velocidad de Linea: 11 MTS/MIN

SIMULACION:  SIMULANDO ON/OFF
MENU

Diagrama 6. Pantalla Principal Seleccionando el Boton “ON/OFF”para Iniciar el Preceso de
Simulacion de Corte.
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8. Se presiona el boton “i” 6 “MOTOR CIZALLA ON” indicado en el panel de control (véase en

el diagrama 7)

NOTA: previamente el compresor esta encendido, se necesita tener aire.
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Diagrama 7. Panel de Control Indicando el Boton “MOTOR CIZALLA ON”.
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9. Presionamos el boton “f” o de “PUNTO CERO ENCONTRADO?”. (Véase en ¢l diagrama 8)

NOTA: Una vez hecho el “REARME”, el boton “PUNTO CERO ENCONTRADO” debe estar
encendido para poder pasar a girar el interruptor “MAN/AUT”
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Diagrama 8. Panel de Control Indicando Boton del “Punto Cero Encontrado”.
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10. Se gira el interruptor “d” 6 de “MAN/AUT” pasandolo de manual a automatico. (Véase en el
diagrama 9)
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Diagrama 9. Panel de Control Indicando Botén “MAN/AUT”.

147




11. Se presiona el boton < 6 de “MARCHA LINEA”. (Véase en el diagrama 10)
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Diagrama 10. Panel de Control Indicando Botén “Marcha Linea”.
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12. Para parar el proceso de simulacion de corte se vuelve a hacer clip en la opcion “ON/OFF”.
(véase en el diagrama 11)
- Se muestra que en simulacion se pasa de “SIMULANDO” a “NORMAL”.

Modo Simulacion
Velocidad de Linea: 11 MTS/MIM

SIMULACION: NORMAL ON/OFF

MENU

Diagrama 11. Pantalla Principal Seleccionando el Botdon “ON/OFF”’para Parar el Preceso de
Simulacion de Corte.
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13. Por ultimo se pasa el interruptor “MAN/AUT” o interruptor “d” de automatico a manual
como se muestra en el panel de control. Véase en el diagrama 12)
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Diagrama 12. Panel de Control Indicando el Interruptor “MAN/AUT”.

0

Elaborado:
Beberly Lopez

Aprobado:
Ing. Daniel Mendoza

Fecha de Aprobacion:
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DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:

PARADAS DE EMERGENCIA

RESPONSABLE

e Operador Principal

PROCEDIMIENTO

PARADA DE EMERGENCIA DEL PANEL DE CONTROL DE LA COMPUTADORA
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Diagrama 1. Parada de Emergencia del Panel de Control.
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En caso de emergencia, presione el boton rojo para apagar la electricidad, el rodillo se detendra.
El interruptor de parada de emergencia es un componente importante de seguridad. Por favor,
compruebe si funciona correctamente de manera regular.

Para liberar la maquina de la parada de emergencia gire el botdn hacia la derecha y el botén se
levantard automaticamente.

Nota: jPor favor, pulse el boton inmediatamente cuando tenga una emergencial

PROCESO DE ARRANQUE POSTERIOR A LA “PARADA DE EMERGENCIA” EN EL
PANEL DE CONTROL DURANTE EL PROCESO DE CORTE

En caso de presionar el boton de emergencia durante el proceso de corte, se debe girar el boton
hacia la derecha y este se levantara automéaticamente.

Nota: Observar que el carrito de la cizalla se ubique por delante del punto “0” en la bancada o
carrera, en caso contrario esta deberé desplazarse de manera manual a dicho punto.

1. Al arrancar nuevamente la computadora se nos presenta el menu en pantalla. (Véase en el
diagrama 3 del formato “PROCESO DE CORTE”)

2. El boton “EDICION” nos llevara a la pantalla “EDICION PAQUETES”.

3. Los valores que fueron definidos en el parametro “LONGITUD” y el parametro “No.
TUBOS” no se habran modificado a menos que ya se hubiera iniciado el proceso de corte
(de ser asi los valores se habran actualizado, pero sin perder registro de los cortes
efectuados y los que falten por efectuar. (Véase en el diagrama 8 del formato “PROCESO
DE CORTE”)

4. Ahora continuamos la configuracion y reinicio de proceso de corte en el panel de control.
(\Véase en el diagrama 9 del formato “PROCESO DE CORTE”)

5. Presionamos el boton “n” 6 de “REARME”. (Véase en el diagrama 10 del formato
“PROCESO DE CORTE”)

6. Presionamos el boton “f” o de “PUNTO CERO ENCONTRADO”. (Véase en el diagrama
11 del formato “PROCESO DE CORTE”)

7. Una vez hecho el “REARME?”, el botén “PUNTO CERO ENCONTRADO” debe estar
encendido para poder pasar a girar el interruptor “MAN/AUT.

8. Se presiona el botén “i” 6 de “CIZALLA ON” este debe estar encendido para poder
ubicar “MAN/AUT”. (véase en el diagrama 12 del formato “PROCESO DE CORTE”)

9. Se gira el interruptor “d” 6 de “MAN/AUT” pasandolo de manual a automatico. (Véase
en el diagrama 13 del formato “PROCESO DE CORTE”)

10. Se presiona el boton “” 6 de “MARCHA LINEA”. (Véase en el diagrama 14 del formato
“PROCESO DE CORTE”)

11. Para parar o finalizar el proceso de corte se pasa el interruptor “d” 6 de “MAN/AUT” de
automatico a manual o presionar el boton “m” de “PARADA DE LINEA”. Para este caso
se muestra un ejemplo en caso de proceder con el interruptor “MAN/AUT”. (Véase en el
diagrama 15 del formato “PROCESO DE CORTE”)
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PARADA DE EMERGENCIA DEL TABLERO ELECTRICO DEL COMPRESOR
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Diagrama 2. Parada de Emergencia del Tablero Eléctrico del Compresor.

Hay un interruptor de emergencia de color rojo en la parte posterior de la maquina, en esta parte
podemos encontrar el tablero eléctrico del compresor y la fuente de alimentacion a la maquina se
cortara inmediatamente después de pulsar. En caso de emergencia, presione el boton rojo para
apagar la electricidad, se dejara de mandar aire al compresor. El botdn de parada de emergencia
es una de las caracteristicas mas importantes de seguridad, por lo que es muy importante
verificar su funcionamiento a menudo.
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PARADA DE EMERGENCIA DE LA APLANADORA N1

Imagen 1. Parada de Emergencia de la Aplanadora N°1.

Hay un interruptor de emergencia de color rojo en la parte posterior de la aplanadora N°1, este lo
podemos encontrar entre otros botones que son para configurar los rodillos de la misma, aqui
esta la parada de emergencia y la fuente de alimentacion a la méaquina se cortara inmediatamente
después de pulsar. En caso de emergencia, presione el botdn rojo para apagar la electricidad, el
rodillo se detendrd inmediatamente. Gire el boton hacia la derecha, y el boton se levantara
automaticamente. Presione “MARCHA LINEA” en el panel de control, y el rodillo volvera a
girar. El boton de parada de emergencia es una de las caracteristicas mas importantes de
seguridad, por lo que es muy importante verificar su funcionamiento a menudo.
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AJUSTE DE LA PRESION DE LOS RODILLOS PARALELOS DE LA APLANADORA
N°1

a.
e Se usan los botones superiores para subir o bajar
los rodillos.
e Se usan los botones inferiores para que los
rodillos giren hacia a delante o hacia atras.
b.
Imagen 2. Botonera de la
Aplanadora N°1.
Botones Superiores e Inferiores
¥ Bajar i ;
q @ b | Botdn de Emergencia
@ » Subir @ Alras
Diagrama 3. @ » Adelante
Botonera “a” de la
Aplanadora N°1. .
Diagrama 4.
Botonera “b” de la
Aplanadora N°1.
Elaborado: Aprobado: Fecha de Aprobacion:
Beberly Lopez Ing. Daniel Mendoza
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DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:
OPERACION DE PUENTE GRUA

TIEMPO ESTANDAR DEL CICLO:

RESPONSABLE

PROCEDIMIENTO

Operadores Generales (02)

PREPARACION PARA LA OPERACION

1. Antes de realizar la operacion con el puente grua
solo debe ser operada por personal calificado para la
labor.

Nota: el operador de la gria debe llevar puesto casco
de seguridad

2. Verificar que las cadenas y cables suspendidos del
puente grla se encuentren completamente
desenredados, limpios y en buen estado, sin fisuras o
aplastamientos

3. Energizar el puente gria a traves del Breakert
Principal.

4. Una vez realizada la operacion proceder a
desenergizar el equipo del breakert principal

5. Realizar prueba a los frenos por medio de recorridos
y levantamientos cortos, sin carga.

Nota: reportar inmediatamente a la Gerencia de
Produccién con el Abg. Rommel Ojeda, en caso de
presentarse inconvenientes.

No comenzar la operacion hasta que la reparacién no
se haya efectuado.

6. lzar una carga en zona despejada y esperar unos
segundos el funcionamiento adecuado de los ganchos
Nota: reportar inmediatamente cualquier anomalia.

7. Asegurese de conocer el peso de la carga que va a
levantar.

Nota: cuide que el peso de la carga no exceda el limite
de capacidad de las cadenas y del puente grua.

8. Nunca acorte las cadenas haciéndole nudos

9.  Verifiqgue que la carga este completamente
asegurada antes de levantarla.

Nota: el operador del puente grua es el responsable de
la elevacion segura de la carga.
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Operador General

LEVANTAMIENTO DE CARGAS

10. Levantar las cargas verticalmente hasta una altura
por encima de las personas, maquinas o estructuras
presentes en el &rea de produccion.

Nota: las cargas nunca deben arrastrarse.

11. La operacion de la gria debe ser a través del
control o equipo de mando a una distancia prudencial.
12. Al realizar el levantamiento no permitir que
personas transiten debajo de la carga.

Nota: izar la carga y desplazar la grua al mismo
tiempo sélo cuando la carga se encuentre a mas de 2 m
del suelo y en una zona libre de obstaculos.

Operador General

IZAMIENTO DE CARGA DESDE LA FOSA DE
BOBINAS

13. Se traslada el puente grua al area de la fosa de las
bobinas.

14. Se ubica la bobina que va a ser izada y trasladada.
15. Se utiliza el gancho para bobina o Balancin.

16. Se introduce parte del gancho de la bobina por el
orificio de la bobina y se asegura para realizar el
levantamiento.

Operador General

TRASLADO DE CARGAS

17. Arranque con velocidad lenta.

18. Evite las arrancadas y detenciones bruscas.

19. Evite el choque de gruas.

Nota: es importante que el operario esté alerta con el
entorno.

Operador General

DESCENSO DE CARGAS

20. Nunca deben dejarse suspendidas las cargas.

21. El lugar en el que se deposita la carga debe ser
completamente estable y todos los extremos de la
misma deben quedar perfectamente colocados sobre la
superficie.

Nota: para el caso de las bobinas es esencial tener el
lugar de descenso previamente preparado, asi como la
ubicacion y posicion de tablas de madera donde se
colocaré la bobina.

Operador General

UTILIZACION DEL PUENTE GRUA PARA
CARGAR UN VEHICULO

22. Al izar cargas para ser depositados en un vehiculo,
el mismo debe estar estacionado en un lugar especifico
debidamente identificado.

23. El vehiculo debe poseer una capacidad de carga
mayor al peso a transportar.

24. El vehiculo debe ser aparcado de manera segura,
no debe estar encendido y previamente colocado en la
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modalidad de freno de mano.

25. Al bajar la carga sobre el vehiculo debe hacerse de
manera lenta y segura.

26. se fija la carga (en este caso la bobina) sobre el
vehiculo, se debe acomodar la misma de forma segura
y posteriormente se retirar el gancho o balancin.

27. cuando se trate de atado de perfiles los mismos
deben posarse sobre listones de madera en la
plataforma del vehiculo, de forma que se permita su
posicion segura para el traslado.

e Operador General

ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO DE LOS
PUENTE GRUA

28. El operador del puente grda no debe realizar
ningun tipo de reparacion a este por sencilla que
parezca dicha reparacion.

29. Apagar completamente la gria cuando se vayan a
efectuar reparaciones.

30. Nunca quite las guardas o cualquier otro elemento
de proteccion colocado en la maquina.

31. Debe llevarse una planilla de Programa de
Mantenimiento con fecha del Gltimo mantenimiento
bien sea preventivo o correctivo y fecha tentativa del
proximo mantenimiento preventivo.

Elaborado:
Beberly Lopez

Ing. Daniel Mendoza

Aprobado: Fecha de Aprobacion:
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DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:
OPERACION DE FLEJADO MANUAL

RESPONSABLE

PROCEDIMIENTO

Operadores Generales (02)

PASOS DE LA OPERACION

1. El primer paso consiste en fijar el fleje a la
flejadora y ubicarlo en la parte superior del
objeto a embalar, una caja, por ejemplo.

2. Se toman las medidas de la caja para
determinar la extension del fleje.

3. Se debe dejar una ventaja en las medidas del
fleje con respecto a las de la caja con el
objetivo de poder unir los dos extremos.

4. Se rodea la caja con el fleje hasta unir los
extremos.

5. Luego se ubica la otra punta del fleje en la
flejadora para que se tensione hasta el punto
que sea conveniente para la proteccion del
objeto.

Nota: Este paso se debe realizar con
precaucién, teniendo en cuenta el tipo de
objeto que se esta empacando. Una tension
muy fuerte lo puede averiar.

6. Luego se ubica la hebilla o grapa sobre el
fleje, en el punto exacto donde la flejadora
ejerce la fuerza de presion.

7. Luego se bajan las palancas de la flejadora
para que le hebilla o grapa se cierre con la
presion de la fuerza ejercida y sostenga las dos
puntas del fleje (los invitamos a conocer un
poco mas sobre las flejadoras en la industria
moderna).

Nota: Es muy importante que al momento de
realizar estos procedimientos se tengan todos
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los materiales y herramientas a mano, ademas
de haber decidido cudl tipo de fleje y hebillas o
grapas son las méas adecuadas para los objetos
a empacar. Los pasos para el proceso de
flejado manual se deben realizar con
precaucion.

ES MUY IMPORTANTE TENER EN
CUENTA LO SIGUIENTE

e En el fleje, sumaterial de fabricacion,
que determina la resistencia a la
traccion y facilidad de manipulacion.

e En las hebillas o grapas, que sean las
especificas para las dimensiones y
material de fabricacion del fleje.

e En laflejadora, que sea la apropiada
para determinado tipo de fleje.

Elaborado:
Beberly Lopez

Ing. Daniel Mendoza

Aprobado: Fecha de Aprobacion:
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DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:
CAPACITACION DEL PERSONAL

CAPACITACION DEL PERSONAL DE CORTE Y PLANCHADO

— OBJETIVO ESPECIFICOS
— PERSONAL IMPLICADO

— ESTRUCTURA A SEGUIR PARA EL CUMPLIMENTO DE PLAN ESTRATEGICO

INDICADORES DE EFECTIVIDAD

OBJETIVO GENERAL
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Objetivo general: Estandarizar el proceso de capacitacion y formacion inicial del personal
de la linea de corte y planchado en un 55% para el tercer trimestre del afio 2023
Objetivos especificos:
— Identificar los equipos y maquinarias que comprenden el proceso de corte
y planchado.
— Crear una secuencia de pasos para la manipulacién de cada equipo de
forma correcta segun las especificaciones del fabricante.

— Establecer parametros de uso propios por cada equipo segun la capacidad,

limitaciones y orden de operacion.
— Redactar un manual estandarizado de forma digital para su verificacion.

— Entrega de manuales impresos a cada operario y gerente general de la

linea de corte y planchado.

Personales implicados
— Gerente General
— Supervisora de Produccién

— Operarios de la linea
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En una organizacién se debe asegurar que el personal que alli labora esté calificado para
realizar las tareas que les sean asignadas, asi como para la identificacion, evaluacion y control de
aquellos factores de riesgo asociados a las mismas que puedan tener impacto sobre su salud y
seguridad en el lugar de trabajo. El nivel de competencia se debe definir en términos de
educacion, formacion y experiencias adecuadas. Se debe establecer y mantener procedimientos
para asegurar que los trabajadores y trabajadoras que se desempefian en cada una de sus

funciones.

SERIE DE PASOS PARA EL CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS ESPECIFICOS

e PASO N°1:
1. Se realizara un diagnostico de cada equipo y maquinarias disponibles en el

departamento
2. Se implementaran condiciones de equipos e interruptores de seguridad.
3. Se creara todo en un listado por separado de los procedimientos.
e PASO N°2:
1. Seevaluaran las fallas comunes de los equipos.
2. Se verificaran las distintas secciones del manual en busqueda de las formas
estandar de manipulacion y normas de uso de cada equipo.
3. Se elaboraran una secuencia de pasos segun los datos suministrados por los
fabricantes consultados.
4. Se indicara de forma consecutiva los pasos para su factibilidad en disposicién de
equipos.
PASO N°3:
1. Se verificaran cuales son los pardmetros establecidos segun la utilizacion de las
maquinas para el periodo de uso.
2. Se elaboraran etiquetas para indicar de forma individual las especificaciones de
cada equipo.
PASO N°4:
1. Se redactara un manual estructurado con las secuencias de pasos, normas y

recomendaciones del personal especializado y otras contribuciones propias de
forma digital.

2. Se hara entrega en formato fisico del manual a los gerentes para su visualizacion y
posterior aprobacion.
PASO N°5:
Los supervisores recibiran impresos varias copias del manual de capacitacion.

N

Se distribuiran las copias necesarias a los operarios, para que los mismos lo revisen y
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obtengan mas conocimiento sobre los equipos que manipulan.

3. Se dejara el manual en formato fisico y formato digital en las oficinas del departamento
para que sean entregadas al personal recién llegado al mismo.

CAPACITACION DE PERSONAL

SUPERVISORES OPERADORES

CAPACITADOS ACTUAL  ® META 2023

Elaborado: Aprobado: Fecha de Aprobacion:
Beberly Lopez Ing. Daniel Mendoza
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4.4. FASE 1V: Evaluacion La Factibilidad Técnica, Operativa, Economico, Social y
Ambiental De La Propuesta

En esta fase se realiz6 un andlisis y desde el punto de vista operativo, técnico y
econdmico, asi como desde la perspectiva social y ambiental del plan estratégico propuesto con
el fin de justificar la inversion y su respectiva aplicacion dentro de la linea de corte y planchado
de laminas de acero laminado en frio en la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros
PROSIFERC.A.

Factibilidad operativa

La UMA (2012) explica que la factibilidad operacional “comprende una
determinacion de la probabilidad de que un proyecto se realice o funcione como se supone.”
(p.13). damos a entender que la factibilidad operativa depende de los recursos disponibles para el
proyecto e implica determinar si el sistema sera usado una vez que se instale.

En este apartado se disefid un plan preventivo con el cual la linea de corte y planchado
cumple con el personal para la implementacion del mismo realizando actividades operativas la
disposicion de realizar las actividades propuestas en el plan de mantenimiento preventivo,
dandole cabida a todos los cambios que se necesiten realizar. En conclusion, el disefio de este
plan de negocios propuesto es factible operativamente, ya que la empresa cuenta con el personal
para la implantacion del mismo.

Cuadro 2. Factibilidad operativa

FACILIDADES OPERTIVAS | VALORACION
PROPUESTA ESTRATEGIAS
NECESARIAS Sl NO
Plan estratégico 1 Féciles de comprender y ejecutar X
o Capacitacion disponible del
Plan estratégico 2 X
personal
Plan estratégico 3 Disefio para facil compresion X
Plan estratégico 4 Herramienta disponible X

Fuente: Lépez, B. (2023).
Factibilidad Técnica

Rus (2020) define que “la factibilidad técnica determina si se dispone de los
conocimientos, habilidades, equipos o herramientas necesarios para llevar a cabo los

procedimientos, funciones o métodos involucrados en un proyecto.” (parr.1).
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En este caso la linea de corte y planchado cuenta con las herramientas para el buen
funcionamiento de los gastos operacionales todos los recursos tecnoldgicos, equipos vy
conocimientos técnicos de los procesos los cuales se ameritan para el desarrollo de la propuesta.
Para que el plan estratégico sea aplicado por parte del personal, es necesario instruir al personal
en las estrategias a aplicar para mejorar las condiciones productivas del departamento, y para
corregir las falencias detectadas en la redaccion del mismo.

Cuadro 3. Factibilidad técnica

FACILIDADES TECNICAS VALORACION
PROPUESTA | ESTRATEGIAS

NECESARIAS Sl NO
Plan estratégico 1 Equipos y herramientas X
Plan estratégico 2 Plan de capacitacion X

o Posee conocimiento para la
Plan estratégico 3 X
puesta en marcha

o Disponibilidad de maquinas en
Plan estratégico 4 X
buen estado

Fuente: Lépez, B. (2023).
Factibilidad ambiental

De esta forma la factibilidad ambiental se entiende como las consecuencias o el impacto
ambiental de los efectos de llevar a cabo el proyecto. Las propuestas planteadas no generan
mayor impacto ambiental positivo ni negativo, debido a que los implementos planteados en la
propuesta son con computadoras y la cantidad de documentacion en hoja de papel es poca. Sin
embargo, si se evalta desde el punto de vista de ambiente organizacional si generaria un gran
impacto positivo sobre el mismo ya que todo el personal de la empresa estaria orientado y
trabajando en equipo hacia un mismo objetivo, lo que haria un mejor clima organizacional,
contribuyendo a una mejor planificacion de las actividades, estandarizacion del proceso y
capacitacion del equipo de trabajo, logrando asi efectuar la propuesta de la mejor manera posible.

¥ Valorizacion positiva

S Valorizacibn negativa = VIA (Valorizacion del Impacto Ambiental)
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Cuadro 4. Factibilidad ambiental

VALORACION
PROPUESTA | ESTRATEGIAS | IMPACTO EN EL AMBIENTE

o Mejorar el consumo de
Plan estratégico 1 ] ) X
inventario

. Minima desechos de materiales
Plan estratégico 2 X
de chatarra por menor desgaste

o Gastos de hojas de papel en la
Plan estratégico 3 L X
realizacion de Manuales

o Reduccion de materiales de
Plan estratégico 4 X
desechos

Fuente: Lépez, B. (2023).
2. Valorizacion positiva: 3 puntos
2. Valorizacion negativa: 1 puntos.
VIA=3
Por consiguiente, tomando en cuenta la regla de decision obtenida, implementar las propuestas

de mejoras en el &rea de produccion de la empresa caso en estudio, es factible ambientalmente.

Factibilidad Social

Citado por Uribe, S. (2002.) define que “evaluar la factibilidad social de un proyecto es
hacer énfasis en el impacto social del mismo, este tipo de analisis tiene como objetivo buscar la
satisfaccion de las necesidades humanas materiales.” (pag.2).

La propuesta de implementacién de los procesos logisticos en el departamento no tiene
un impacto social externo hacia la comunidad directamente, sin embargo, se plantea como para
la organizacién una estructuracion social debido a que se estaria fomentando una cultura
organizacional, con misién, vision, valores y politicas en donde cada empleado se sienta
representado por la empresa. Ademas, mediante la estrategia de capacitacion el personal se
sentira importante e identificado con la empresa, ya que sentird que lo toman en cuenta y que lo

forman para progresar a futuro dentro de la misma
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Factibilidad Econdmica

que busca disminuir las perdidas por exceso de desperdicios por medio de la aplicacién de un

sistema estandarizado e implantacion del manual de normas y procedimientos. Ademés de un

Con respecto a la factibilidad economica, el plan estratégico cuenta con una estrategia

mejor aprovechamiento de la materia prima y fomentando a un buen manejo de los equipos.

La aplicacion de las propuestas elaboradas requiere de una serie de utilidades: (ver

cuadros).

Cuadro 5. Costos de la Estandarizacion del Proceso de Corte y Planchado

DESCRIPCION CANTIDAD = COSTO UNITARIO ($) TOTAL ($)
Resma de Papel 1 60% 60
Tinta Negra 1 70% 70
Encuadernacion 1 35% 35
TOTAL 165%
Fuente: Mercado Libre (2023).
Cuadro 6. Costos del plan de entrenamiento del personal operativo
# DESCRIPCION COSTO ($) CANTIDAD TOTAL (3$)
1 Instructor 100 5 talleres 500
Material de apoyo (folletos, -
2 fotocopias, lapiz, marcadores, 50 ! participantes x 9 1.750
: : Sesiones
impresiones, entre otros).
3 Equipo Audio Visual 35 5 x 2 horas 350
4 Refrigerios 20 10 personas 200
TOTAL 2800%

Fuente: Mercado Libre (2023).
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Cuadro 7. Costos del plan de adecuacién del sistema de traslado de la cizalla de la maquina

de corte y planchado

DESCRIPCION COSTO (%) TOTAL (%)

Suministro de Materiales:

Variador de Frecuencia Marca Telemecanique o

! similar de 20 HP 2800 2500
1 Motor AC de 20 HP 1750 RPM 2.000 2.000
1 Reductora Marca STM Tipo RED EX 502 RN2 1.700 1.700
1 Control de Movimiento Trio Motion MC 403 1.900 1.900
2 Acople Tipo Falk 300 600

Total, Materiales: 9.000

Mano de Obra:

Fabricacion de bases y soportes

Montaje mecanico de todo el conjunto
Adecuacion de tablero eléctrico

Mano de obra por trabajo de instalacion,
programacion, calibracién y puesta en marcha

Entrega de documentacion (planos y esquemas

eléctricos) 3.600 3.600
Total, Mano de Obra: 3.600%
Total, Presupuesto: 12.600%

Autor: Lopez, B. (2023).
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Cuadro 8. Costos del plan de adecuacion del sistema de corte de la cizalla para llevar el

corte a 3mm

DESCRIPCION COSTO (%) TOTAL (%)

Suministro de Materiales:

1 Motor AC de 20 HP 1750 RPM 2.000 2.800
1 Embrague Neumatico 1.000 1.000
1 Soporte y Tornilleria en General 100 100

Total, Materiales: 3.900

Mano de Obra:

Fabricacion de bases y soportes

Montaje mecénico de todo el conjunto

Adecuacion de tablero eléctrico

Instalacién eléctrica 900 900
Total Mano de Obra: 900%
Total Presupuesto: 4.000%

Autor: Lopez, B. (2023).

En el cuadro 9, se aprecian los costos requeridos de inversion para la implantacién de la

propuesta.

Cuadro 9. Costos de las Propuestas

# PROPUESTAS ‘ COSTO $
1 Estandarizacion del Proceso de Corte y Planchado 165
2 Plan de entrenamiento del personal operativo 2.800
Plan de adecuacion del sistema de traslado de cizalla de la
3 N 12.600
méaquina de corte y planchado
Costos del plan de adecuacién del sistema de corte de la
4 . 4.000
cizalla para llevar el corte a 4mm
TOTAL 19.565%

Autor: Lopez, B. (2023).
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* Anadlisis de la Relacion Beneficio-Costo

En la Relacién Beneficio-Costo se establecio de la siguiente manera, se estima una
recuperacion de la cantidad de lamias de acero laminado en frio, es decir, producto terminado
(P.T.) que se pierde como producto final en un 50%; este valor se obtuvo de reuniones con el
personal de la empresa caso en estudio, para poder definir en cuanto se espera con dicha

propuesta disminuir de P.T., o también denominadas laminas fuera del estandar.
En funcién de la parada:

En paradas no deseadas, las cuales pueden ser de 20 min/atado = 20min/2.500kg

00,189 (L2%)

500,189 (Jun/Dic)W = 200 ATADOS a 2,500kg

Tiempo de parada no deseada:
20 ATADOS (2,500) x20 min/atado = 4,000 min

4,000 min
60 min

Para valorizar la pérdida de 67 horas se podria estimar el ingreso posible en servicio de corte,

=67 horas

para dicho tiempo:

Suponiendo:
2 horas 67 horas
== e = 268TN
14TN

1 hora
4 TN
= 268TNX4OUSD
B TN
= 10,720 USD

- Cotos Totales del plan de adecuacion del sistema de traslado de la cizalla de la
maquina de corte y planchado ($) = 12,600

12,600

USD
TN

=315TN

40
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Se puede considerar también que:

- Costos totales de la Estandarizacion del Proceso de Corte y Planchado ($) = 165

- Costos totales del plan de entrenamiento del personal operativo ($) = 2,800
e 165+2,800=2965%

2,965

USD
40 TN

=74TN

315+74=389 TN

Se puede concluir que al producir 389 TN en cuanto a ldminas de acero laminado en frio, se
habra recuperado la inversion para las primeras tres (3) propuestas. Al demostrarse que se
recupera la inversién, las condiciones de los planes estratégicos son rentables para la

organizacion.
Ademas, podemos considerar también lo siguiente:
30% PROPIO
70% SERVICIO

PRECIO MATERIAL = 1.35 USD/KL
PRECIO SERVICIO = 0,040 USD/KL
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Cuadro 9. Cortes y precios en un periodo de 7 meses

TOTAL
TOTAL TOTAL VALOR VALOR
CORTES
CORTES CORTES (PRECIO (PRECIO
P/SERVICIO
(KG) PROPIOS (KG) - MATERIAL) $ SERVICIO) $
JUN - 2022 75,337 22,601.1 52,736 30,511.485 2.10944
JUL - 2022 72,273 26,811.9 50,591.11 36,196.065 2,023.7
AGO - 2022 119,785 35,935.5 83,849.5 48,512.925 3.353.98
SEP - 2022 155,293 46,587.9 108,705.1 62,893.665 4,348.204
OCT - 2022 52,081 15,624.3 36,456.7 21,092.805 1,458.268
NOV - 2022 17,904 5,371.2 12,532.8 7,251.12 501.312
DIC - 2022 7,516 2,254.8 5,261.2 3,043.98 210.448
TOTAL 500.189 kg 155,186.7 kg 350,132.41 kg | 209,502.05$ 11,898.02 $

Autor: Lopez, B. (2023).

Ejemplificacién de Calculos:

75337x30% = 22601.1
22601x1.35 = 30511.35

52736 x 0.040 = 2109.44

75337 /9427 = 0.021215657154980

Cuadro 10. Costos e ingresos a partir del plan de adecuacion del sistema de corte de la

cizalla para llevar el corte a 3mm

LAMINAS H.N (HIERRO NEGRO) HASTA 3,00MM

Precio del servicio p/corte de HN a USD/TN 40 6 0,040 USD/KG
TN
Promedio volumen mensual venta 10
Promedio volumen mensual servicio esperado 20
INGRESOS Y AHORRO
Ahorro p/ventas propias de material cortado en otras empresas 400 $
Ingresos adicionales p/ofrecer servicio de corte a terceros 800 $

Autor: Lopez, B. (2023).
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Razo6n Beneficio - Costo

e ACTUAL: 20 toneladas de laminas/mes SIN PROCESAR

e RECUPERACION: Al 50% = 10 laminas/mes en promedio

e PRECIO DE SERVICIO: 1 TN de I&minas de hierro negro en KG =40 $
e BENEFICIO: 10 I&minas/mes x 40 $ = 400 $/mes

e BENEFICIO anuai = 400 $/mes x 12 meses/anual= 4,800 $/anual

e INVERSION INICIAL DE LA PROPUESTA: 4.000$

Aplicando la formula de Beneficio-Costo, se obtiene:
R=_4,800%/anual =1.2>1
4,000%

B/C > 1 Rentable

B/C <0 No es rentable
BENEFICIOS ‘ 1.2 $/afio (Pérdidas por Unidades Sin Procesar)

CONDICIONES

Al ser el costo-beneficio mayor a uno, la implantacion de la propuesta se considera
rentable y traeria consigo numerosos beneficios. Puesto que los beneficios superan los costos de
inversion de las propuestas.

Tiempo de Recuperacién de la Inversién TRI
Para determinar el tiempo de recuperacion de la inversion se utiliza la siguiente expresion
de modelo de evaluacion econémica:

TRI= Costos Totales del Proyecto (Bs.) /Ahorro/Beneficios del Proyecto (Bs./afi0)

Inversion 4,0009%

Ret del capital = -
etorno del capita Ahorro/Beneficio  4,800$/aiio

= 0,84 anos
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CONCLUSION

Una vez estudiado el método logistico de la linea de corte y planchado de laminas de
acero lamiado en frio de la empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., la
cual se dedica dedicada a la fabricacién y venta de productos de acero para el sector de
construccion y de manufactura, se pudieron encontrar distintos factores que ocasionan los
problemas del proceso productivo. Con base a los datos recolectados a través de los instrumentos
aplicados y cumpliendo con el desarrollo de los objetivos, tanto el general como los especificos,
fue necesario la elaboracion y revision de los métodos de trabajo que son llevados a cabo
actualmente dentro de la organizacion en pro de poder determinar estrategias que brinden las
posibles alternativas para las soluciones a los problemas planteados.

Para lograr lo anteriormente descrito, el presente Trabajo de Grado se estructurd en
cuatro fases, de las cuales surgieron las siguientes conclusiones:

Durante la fase del diagndstico de la situacion actual del departamento, luego de la
aplicacion de las técnicas de recoleccion de datos como la observacion directa, la revista
estructurada y la revision documental, se pudieron detectar y conocer los problemas que
pudiesen estar afectando el 6ptimo desarrollo de los procesos logisticos y operativos dentro de la
compaiiia.

Posteriormente, para el cumplimiento del segundo objetivo con la informacién
recolectada y al analizar las diferentes causas y sus causas encontradas a partir del problema
principal dentro del departamento por medio de la técnica de grupo nominal y de los 5 porqués,
ademas del diagrama causa — efecto se procedi6 a realizar un analisis FODA del cual surgieron
las estrategias propuestas para el plan estratégico que mejor se adaptaran a la situacion actual del
departamento.

Mientras que para el cumplimiento del tercer objetivo se seleccionaron las alternativas
méas adecuadas a proponer para los formatos actualizados y con mejores relaciones en la
recoleccion de datos, que fue justificada por un analisis previo de la situacion y plasmado en un
plan especifico que va enfocado en los procesos logisticos, de mejora en los planes de
mantenimiento y de formacién de personal.

Finalmente, en la ultima fase, se evalud la factibilidad economica, operativa, técnica,
ambiental y social de la propuesta de la estandarizacion, resultando factible en todos los &mbitos.

La propuesta se considera factible econémicamente, puesto que la inversion dio como resultado
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que en las primeras tres propuestas se logra tanto recurar lo invertido como una mayor eficiencia
en la parte productiva de la linea de corte y planchado sabiéndose que para recuperar la inversion
total de dichas tres propuestas se tendria que procesar un total de 389 Iaminas de acero laminado
en frio. Mientras que para la ultima propuesta por cada délar que se invierte en el proyecto, se
obtiene una reaccion costo-beneficio del proyecto de 1,2$. Por lo tanto, también es justificable la

inversion con respecto a los beneficios y logros que este proyecto se traza.
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RECOMENDACIONES

Se sugieren las siguientes recomendaciones para asegurar la efectividad futura y mantenida

de los objetivos establecidos para las estrategias pautadas.

>
>

Se recomienda la aplicacién del presente manual.

Se recomienda con prioridad elevada el uso adecuado de los Indicadores de Gestion
desarrollados en la extension de este trabajo, los cuales permitiran determinar en
tiempo real si los objetivos estan o no siendo alcanzados. Un uso incorrecto de los
mismos podrd generar conclusiones erroneas que llevaran a tomar decisiones no
fundamentadas.

Se aconseja un chequeo constante los equipos con el fin de detectar a tiempo
caracteristicas o sefiales de deterioro, para prevenir que ocurra cualquier tipo de
incidente que ponga en riesgo la integridad de los trabajadores y para mantener los
equipos en condiciones Optimas para una produccion estable a lo largo del periodo.
Se recomienda mantener comunicacion directa y constante entre los diferentes
puestos de la linea de corte y planchado, y para la recepcién e interpretacion
apropiada de las instrucciones y, para tener un tiempo de respuesta Optimo ante
cualquier situacion que atente contra los trabajadores, que comprometa la calidad
del producto o que disminuya el ritmo estable de produccién del departamento.

Se aconseja realizar jornadas de capacitacion recurrentes para que los nuevos
trabajadores se integren a las dindmicas y actividades del departamento de forma
rapida y efectiva, y para que de igual forma ellos puedan tener una amplia
formacion que los ayude a desempefiar sus labores a plenitud de condiciones
Desarrollar continuamente acciones de mejora de las no conformidades con

seguimiento y control sobre la eficacia de dichas acciones.

Se recomienda que se le dé mas importancia al material de stock, en relacién al Almacén de

Repuestos ya que es clave para la gestion del mantenimiento y para evitar la escasez de algln

componente mecanico o algin material que sea necesario para la realizacién de las actividades

de mantenimiento preventivo.

177



REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Alarcon, (2002). Gestién por Proceso. (2 da Edicion). Colombia — Bogota. Alfaomega
colombiana.

Arias, F. (2012). El Proyectos de Investigacion: Mitos y errores en la elaboracion de Tesis y
Proyecto de Investigacion. (5° Edicion). Caracas-Venezuela. Editorial Episteme.

Balestrini, M. (2002). Cémo se elabora el proyecto de investigacion. (72 e.). Caracas,
Venezuela. B&L Consultores Asociados. Servicio editorial.

Barcia Villacreses, K. F., & Cérdova Hanna, W. (2017). Mejoramiento de la Operacion de
Preparacion de Maquinas Cortadoras de Bobinas de Acero “Slitters” en una Empresa
Metalmecéanica por Medio del Sistema SMED. Universidad Cat6lica Del Ecuador Sede
Ambato. Trabajo de Grado. Ecuador.

Burgos, F. (2012). Ingenieria de Métodos Calidad Productividad. 42 Reimpresion de la 22
Edicion. Editado por la Direccion de Medios y Publicaciones de la UniCamisén, C.

Colina y Gonzélez (2020). Estandarizacion del proceso de extraccion de pulpa en alimentos
congelados La Constancia C.A. Universidad José Antonio Péaez. Trabajo de Grado.
Venezuela.

Fuenmayor (2017). Propuesta de estandarizacion del proceso de arranque de la linea 6 de la
Empresa Cargill De Venezuela, Planta Valencia. Universidad José Antonio Paez. Trabajo
de Grado. Venezuela.

Gutiérrez. M (2004). Control Estadistico de Calidad. Segunda edicion por Mcgraw-
Hill/Interamericana Editores, S.A. de C.V.

Hurtado, J. (2008) Metodologia de la Investigacién Holistica, Caracas: Fundacite, Servicios y
Proyecciones para América Latina. Universidad de Carabobo.

Kumen, H. (2008). Diagrama Causa-Efecto. Disponible en Red:
http://prezi.com/vkq7ohwecjvfr/diagrama-de-proceso-causa-efecto-y-de-flujo. Consultado:
agosto 2022.

Ley Organica de Prevencion, Condiciones y Medio Ambiente de Trabajo (2005) (Gaceta Oficial
N° 38.236 del 26 de julio de 2005).

Lopez, A (2020). Propuesta de mejora del proceso de corte de bobinas de acero en la

maquina Abbey Etna aplicando Lean Manufacturing en la Empresa Precor.
Unoversidad Inca Garcilaso de la Vega. Trabajo de Grado. Perd.

178



Medina y Mejias (2017). Disefio de un plan de accion para la mejora del proceso productivo
de una embotelladora de agua mineral, ubicada en el estado Miranda”. Universidad
Catolica “Andrés Bello”. Trabajo de Grado. Venezuela.

Méndez (2001). Fundamentos metodologicos. (3era Edicion). Colombia.

Norma COVENIN (3193:1999). Refrigeradores, Refrigerados-Congeladores y Congeladores.
Métodos de Ensayo de Consumo de Energia y Medidas de Capacidad. lera Revision.

Norma ISO 9001:2008. La Organizacion Internacional para la Estandarizacion (1SO).
Editorial: ECOE.

Otero, P. (2011). Metodologia de la Investigacion. Edicion. Editorial Prentice — Hall
Hispanoamericana S.A.

Pallella, S. y Martins S. (2010). Métodos de Investigacion en Psicopedagogia. Madrid:
McGraw-Hill.

Sabino, C. (2012). “Propuesta de investigacion” Editorial Panto. Caracas, Venezuela.

Sanchez, A. (2009). Mejoramiento de los procesos. Editorial Mc. Graw Hill Interamericana,
S.A. México.

Tobdn, (2010) Productividad: mejoramiento continuo de la calidad y productividad. (2 da
edicion). FIM.

Universidad Pedagdgica Experimental Libertador (UPEL) (2013), Manual para la Elaboracion
del Trabajo de Grado. 3°ta edicion Caracas- Venezuela

Véazquez, M. (2001). Estandarizacion. slideshare.net. Disponible en Red:
https://es.slideshare.net/johnny.chuquimarca/Estandarizacién-11596143. Consultado: Julio
2021.

Von Bertalanffy, L. (1976). Teoria general de los sistemas. Fundamentos, desarrollo,
aplicaciones. México: Fondo de Cultura Econdmica.

179


http://es.wikipedia.org/wiki/Organizaci%C3%B3n_Internacional_para_la_Estandarizaci%C3%B3n
http://www.monografias.com/trabajos/histomex/histomex.shtml
https://es.slideshare.net/johnny.chuquimarca/Estandarización-11596143.%20Consultado:%20Julio%2020
https://es.slideshare.net/johnny.chuquimarca/Estandarización-11596143.%20Consultado:%20Julio%2020

ANEXOS DE FORMATOS



(ANEXO A)

Oﬁrﬁﬂﬁ Produtos Siderugicos y Ferreteros PROSIFER, C.A
INFORME DE SERVICIO TECNICO
l. Datos Generales
1.1. Namero de Reporte 18333 1.6. Area SISTEMAS
1.2. Marca LENOVO 1.7. Sede MAGDALENA
1.3. Modelo THINKCENTRE M81
1.4. SN SMJIGBTZW
1.5. Realizado por ERICK SOLANO AZANA
1. Diagndstico
11.1. Problema Reportado NO ENCIENDE EQUIPO

11.2. Pruebas Realizadas

Se realiza reinicio eléctrico, se realiza puente a fuente.

Se realiz6é cambio de fuente.

Se realiza reseteo de mainborad

Se actualiza BIOS, cambio de memoria, disco, tarjeta de video.

1. Resultados

11.1. Conclusiones

Equipo presenta problemas al encender por dafio en la fuente poder, se cambié fuente pero placa no
detecta componentes, se realizé actualizacién de bios conectando tarjeta de video externa, problema continua,
placa madre con video integrada averiada, no reconoce disco duro, luego del cambio.

La falla es producto a fluido eléctrico, sobrecarga eléctrica por corte de luz generar dafio en bios.

111.2. Recomendaciones

Cambio de equipo.

V. Observaciones
(\VAR Otros
Fecha 16 05 /23
Técnico Supervisor
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(ANEXO B)

FECHA lunes, 12 de junio de 2023

ﬂamm._ummo_ﬁonm NRO. D68

ORDEN DE CORTE LAMINADORA

CY352301230021B126A  cuentecotasoa Hierros Y Materiales del Sur, C.A.
ASTM A653 CS-B

f

CODIGO BOBINA:

PESO NETO (KG) 7.662 NORMA DEL ACERO:
ANCHO (mm): 1.219 TIPO DE ACERO: LAM GALV
ESPESOR (mm) 1,45
ANCHO PEDIDO (mm): ~1.219 LARGO PEDIDO (mm): 2400
REPORTE DE PRODUCCION
NRO. ATADO CANTIDAD POR ATADO PESO TEORICO POR PIEZA (KG) 35,42
1
5 CANTIDAD LAMINAS SUGERIDA POR ATADO N\_
3 TOTAL PIEZAS OBTENIDAS DE PRIMERA
4 PIEZAS SEGUNDA PIEZAS SEGUNDA PIEZAS SEGUNDA
5 (A) (B) (©)
6 — T
7 TOTAL DE LAMINAS OBTENIDAS (1ERA + 2DA)
m PREPARADO POR:

FAVOR COLOCAR LA ETIQUETA DE LA BOBINA DETRAS DE ESTA ORDEN / FIRMAR / ARCHIVAR
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(ANEXO C)

lunes 12 ¢ junio de 2023

u ' . . . .y. .qmﬁ.:\.. « T
w ) / PROSIFER. C.A. NRo. D88

ORDEN DE CORTE LAMINADORA

CODIGO BOBINA: CY352301230021B126A  cunitconaon Hierros Y Materiales del Sur, C.A.
PESQ NETO (KG) - 7.662 NORMA DEL ACERO ASTM AB53 CS-B
ANCHO (mm): ) 1.219 TIPO DE ACERO' LAM GALV
ESPESOR (mm) 1,45
ANCHO PEDIDO (mm): 1.219 LARGO PEDIDO (mm): - 2.400
REPORTE DE PRODUCCION
NRO. ATADO CANTIDAD POR ATADO PESO TEORICO POR PIEZA (KG) 35,42
1 Ox|2ULYG <« 24
MQ x MWNN 3 N m\«%% CANTIDAD LAMINAS SUGERIDA POR ATADO N\_

2

3 200 %L« 2 {00 TOTAL PIEZAS OBTENIDAS DE PRIMERA

4 S| ®(2(97 Z2H40DO  |prezassecunoa PIEZAS SEGUNDA PIEZAS SEGUNDA
5

6

7

A B c
i (A) (B) (©)

— TOTAL DE LAMINAS OBTENIDAS (1ERA + 2DA) 7. D \.w -

183



(ANEXO D)

3] N v () DIFF | ] A A
Lt CY352301230021B126A
efEL
ORDERING PARTY

ASTM  A653
Be = CS TYPE B
BRAND MARK
.._..- NC
s, .| 1.45%1219 RERRS (3wFHK)
mvmnsﬂozﬁgv . COATING MASS (g/m?)

ooty o

PURCHASER

EiE (7%)
GROSS WEIGHT(T)

0 El

Z120g

NET WEIGHT(T) =8

7.716.

N

755

5}

'DATE OF PRODUCTION

2023-01-23|.

_y At
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REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

J-30400858-9

ANEXO A

VALIDACION DEL INSTRUMENTO

Estimado Profesor (a):

Por medio de la presente, me dirijo a usted, con la finalidad de solicitar sus buenos oficios
en la validacion del instrumento: GUION DE ENTREVISTA que va dirigido al personal del
Area de Produccion (Gerente, Jefe de Produccion y Operadores) de la empresa PRODUCTOS
SIDERURGICOS Y FERRETEROS PROSIFER, C.A., en la que estoy desarrollando una
investigacion titulada: ESTANDARIZACION DEL PROCESO DE CORTE Y
PLANCHADO DE LAMINAS DE ACERO LAMINADO EN FRIO EN LA EMPRESA
PRODUCTOS SIDERURGICOS Y FERRETEROS PROSIFER, C.A.

Todo ello, para obtener informacion pertinente que va a permitir complementar el objetivo
especifico denominado: Diagnosticar el proceso actual de corte y planchado de las ldminas de
acero laminado en frio analizando el ciclo completo. Por lo que solicitd a usted la validacién de
este instrumento dada su formacion académica y experiencia en el area de ingenieria industrial,
con la seguridad de que sus observaciones seran tomadas en consideracion para mejorar el
instrumento y por ende el trabajo de la investigacion propiamente dicho.

A tal efecto se anexa el cuadro técnico metodoldgico, el guidn de entrevista y el formato
de validacion. Seguro de contar con su apoyo, quien suscribe:

Autor: Tutor:

Beberly Lopez Ing. José Alvarez
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J-30400858-9

REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA

CUADRO TECNICO METODOLOGICO

UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

OBJETIVO Proponer la Estandarizacion del Proceso de Corte y Planchado de Laminas de Acero
GENERAL Laminado en Frio en la Empresa Productos Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A.
DEFINICION
copne VoS | VARIABLES DE LA DIMENSIONES | INDICADORES | ITEMS
VARIABLE
PROCESOS 1
PRODUCTIVOS
Diagnosticar el Proceso de FUENTES DE 2
Proceso Actual de implementacion de INFORMACION
Corte y planes y conjunto
Laml.nas de Ace.ro Proce_SQS de y acciones que se Planc(:)haed?)] de DEL METODO 3
Lainml?‘do en F?O Gestibny | llevan a cabo para | [ ;oo qoa oo ACTUAL
‘ria 1zandole Proce_SOS lograr un Laminado en Frio DISTRIBUCION 4
Ciclo Completo Operativos determinado DE ESPACIOS
proposito u
objetivo. RETRASOS EN 5
EL PROCESO
FORMACION 6
MEJORAS A .
IMPLEMENTAR

Fuente: Lopez, B. (2023)
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REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA DE INGENIERIA

J-30400858-9

VWF

2 ViGoR

MENS

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS
GUION DE ENTREVISTAS

FINALIDAD: Es recolectar informacion que permita conocer la problemética actual
en el proceso de corte y planchado de laminas en frio en la empresa Productos
Siderurgicos y Ferreteros PROSIFER, C.A., y con los resultados detectar las
oportunidades de estandarizar el método de trabajo.

DIRIGIDO: al personal del Area De Produccion (Personal a Nivel Gerencial,
Operador principal y Operadores Generales) de la empresa Productos Siderirgicos y
Ferreteros PROSIFER, C.A.

PREGUNTAS: Esta constituida por (07) interrogantes. La informacion aportada por
usted se utilizard& solo para los fines de mi investigacion titulada
“ESTANDARIZACION DEL PROCESO DE CORTE Y PLANCHADO DE
LAMINAS DE ACERO LAMINADO EN FRIO EN LA EMPRESA
PRODUCTOS SIDERURGICOS Y FERRETEROS PROSIFER, C.A.” y sera
utilizada de manera confidencial.

INTERROGANTES:

1) Segun sus conocimientos basicos de la linea de corte y planchado podria
describir de forma breve, ;como es el proceso productivo?

2) En caso de requerir informacién o soporte acerca del proceso operativo de la
linea de corte y planchado, ¢a qué fuentes de informacion acude?

3) Desde su experiencia en el area de produccion, ¢;qué limitaciones considera
afectan el cumplimiento de las actividades a ejecutar para el proceso de corte
y planchado de laminas de acero laminado en frio?

4) En su opinidn, ¢cémo es la distribucién y ubicacién de espacios en el area de
produccion?

5) Segln su experiencia, ¢cudles son los factores que generan procesos y/o
actividades innecesarias, asi como también retrasos dentro del proceso de
corte y planchado de laminas de acero laminado en frio?

6) Podria describir ;en qué etapas dentro del proceso de corte y planchado de
laminas de acero laminado en frio considera usted que se tiene informacion o
capacitacion ineficiente?

7) En funcion a su experiencia en el campo industrial, ¢pudiera mencionar las
posibles mejoras que se le puedan aplicar al sistema de produccion de la linea
de corte y planchado?
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REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
UNIVERSIDAD JOSE ANTONIO PAEZ
FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA DE INGENIERIA

J-30400858-9

VALIDACION DEL INSTRUMENTO
(GUION DE LA ENTREVISTA)

Coloque con una (X), en la alternativa que corresponda segin opinion sobre los aspectos

planteados, anote las observaciones que considere necesario en el recuadro destinado para ello.

REDACCION DE LOS PERTINENCIA DE LOS
ftems LCENIS OBJETIVOS < OBSERVACIONES
Clar/-a Confusa | Tendenciosa Pertinente . ‘
; pertinente |
1 v/ v |
2 v vy |
3 v v l
4 v e | ]
5 v v, !
6 v v/ I
7 Vv / i i
FECHA: FIRMA: )

2 JC ,—>/ (7
05 /0 /2023 7 th/b

PERFIL DEL ESPECIALISTA:
Luxffeu,com Lode sLMD)D
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