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Capitulo l1.Introduccion
1.1 Baffle

El Baffle es la tapa roscada del filtro de aceite para maquinaria pesada. Y este
proporciona al ajuste roscado el cual dirige el flujo de aceite en su interior, y este es
una parte fundamental (como se observa en la imagen 2).

llustracién 1.- ubicacién del Baffle en
Motor

1.2 Manufactura de Baffle

En proceso de maquinado del Baffle (Imagen 3), conlleva varios procesos internos,
desde el ciclo de maquinado en cual se realiza en un torno CNC (Control Numérico
Computarizado). Hasta la inspeccion metrolégica que es realizada por operario.

EIEX

llustracién 2.- Maquinado de Baffle



Capitulo 2. Perfil de la Empresa

2.1 Perfil De La Empresa

NOMBRE DE LA EMPRESA: Servicio técnico industrial de Aguascalientes S.A de C.V
GIRO: Metal mecanica

DOMICILIO ACTUAL: C. José Maria Romo No. 127-A ciudad industrial.
Aguascalientes Ags.

C. P: 20290.

TELEFONO: 01(449) 145- 2201 al 03.

2.2 Antecedentes

La empresa Servicio Técnico Industrial se inici6 en un pequefio taller con poco
personal y equipo de trabajo. En el 2002 adquirié la primera maquina CNC (Control
Numeérico Computarizado) actualizando el proceso de produccién. De esta manera, se
constituyé en lo que ahora se conoce como: Servicio Técnico Industrial de
Aguascalientes S.A de C.V; actualmente la empresa cuenta con la maquinaria
necesaria que satisface las necesidades de sus clientes actuales y futuros, ofreciendo
productos de precision y calidad dentro de los cuales se encuentran: Botones, Baffles,
Anillos, Body, y Punzones.

Cuenta con areas como: produccion con CNC (Control Numérico Computarizado),
periféricos, raspado, estampado y pulido.

La empresa cuenta con la certificacion en el ISO 9001:2008, que plantea que los
mecanismos mas importantes son la mejora continua, que soporta acciones correctivas
y preventivas. Esto permite la solucion de inconformidades existentes y elimina las
causas raiz. La concientizacion es fundamental para la mejora en la relacién y obtener
mayor y mejor produccion.

2.3 Caracterizacion de la empresa
2.3.1 Misién:
Ofrecer servicio de maquinado de calidad a precios competitivos con la optimizacion de

los recursos, entendiendo y satisfaciendo los requisitos y las necesidades de nuestros
clientes.



2.3.2 vision:

Ser una empresa lider y a la vanguardia en el mercado, basados con nuestro
compromiso y atencion al cliente, en el desarrollo e innovacion de nuestros procesos,
magquinaria y equipo.

2.3.3 Politica de calidad:

En servicio técnico industrial de Aguascalientes S.A de C.V fortalecemos nuestra
posicion de empresa de maquinados dentro de la industria metal mecénica
satisfaciendo las necesidades de nuestros clientes.

Todas las realizamos a través de aplicaciones de los requerimientos de nuestro
sistema de gestién de calidad, comprometidos con la mejora continua de nuestros
procesos y convencidos de la importancia del personal para el logro de los objetivos y
estrategias de la organizacion.

Capitulo 3. Marco Teorico

La empresa Servicio Técnico Industrial cuenta con maquinaria (torno CNC), el cual se
encarga de la fabricacién del producto llamado Baffle (véase imagen 3), ya que es su
producto su principal. Su cliente nimero uno es la empresa DONALSON la cual se
dedica a la elaboracién de filtros de aceite para maquinaria pesada y el baffle es parte
principal de su estructura.

Debido al crecimiento de la produccion de la poblacién industrial, se desbordaron
problematicas, que buscan soluciones sistematizadas, y gracias a la certificacion
obtenida se ofertan mejores procesos con la calidad requerida para los clientes. Para
ello se proponian estandarizar ciertos procedimientos como mejora continua.



4.- Mapa Conceptual del Marco
Tedrico




1.-Control: sirve para diseflar y desarrollar productos que involucren sistemas de
control para el disefio de productos o procesos inteligentes, lo cual busca crear
magquinaria mas compleja para facilitar las actividades del ser humano a través de
procesos electronicos en la industria mecanica.

2.- Maguinas de Control Numérico Computadorizado: si se encuentran incorporadas en
una linea de manufactura, tienen como funcién llevar a cabo un proceso de
transformacion fisica de las piezas o las partes que se requerirdn para formar el
producto terminado.

2.1.- Cbdigos Miscelaneos (M): estos codigos pueden controlar el flujo del programa
como por ejemplo, el encendido de la maquina, el giro del husillo o el inicio o repeticion
de un blogue de la transmision.

Tabla 1.- Cédigos M De Funciones Miscelaneas

MO1 Paro opcional de programa.

MO02 Fin del programa.

MO03 Giro de husillo a la derecha (en sentido de las manecillas del reloj).

MO04 Giro de husillo a la izquierda (en contra sentido de las manecillas del reloj).
MO5 Paro de husillo.

MO8 Activar soluble (coolant).

M09 Desactivar (solubles coolant).

M10 Cerrar chuck.

M11 Abrir Chuck.

M21 Avance de contrapunto hacia delante.

M22 Avance de contrapunto hacia atras.

M30 Fin del programa con retorno a inicio.

M31 Extractor de virutas hacia delante.

M32 Extractor de virutas hacia atrés.

M33 Paro de extractor de virutas.

M41 Engranaje bajo, ignorado si no posee caja
engranada.

M42 Engranaje alto, ignorado si no posee caja engranada.

M97 Llamado de subrutina.

M98 Llamado de subprograma.

M99 Fin de subprograma con retorno al programa principal.

M104 Descenso del brazo medidor.

M105 Retraccion del brazo medidor.




2.2.- Cadigos G (funciones preparatorias): estos coédigos son muy importantes ya que

controlan el trazado de la maquina en la superficie de la pieza a maquinar.

Tabla 2.- Cédigos G de Funciones Preparatorias

CODIGO Grupo
GO0 Movimiento rapido. 01
G01 Movimiento de interpolacion lineal con avance controlado. 01
G02 Movimiento con interpolacion circular en el sentido de las |01
manecillas del reloj con avance controlado.
GO03 Movimiento de interpolacion circular en el contrasentido de las | 01
manecillas del reloj con avance controlado.

G04 Pausa de tiempo en segundos o microsegundos Pnnnn. 00
G20 Indica el sistema de coordenadas para pulgadas. 06
G21 Indica el sistema de coordenadas para milimetros. 06
G28 Retorno al cero maquina. 00
G40 Cancelacion de compensacion de radio de la herramienta. 07
G41 Compensacion de radio de la herramienta a la izquierda. 07
G42 Compensacion de radio de la herramienta a la derecha. 07
G50 Establece el limite de velocidad del husillo. 11
G54- Establece la posicion de las coordenadas para el cero pieza. 12
G59

G70 Ciclo de acabado para los ciclos de desbaste G71, G72, y G73. 00
G71 Ciclo de desbaste longitudinal exterior e interior. 00
G72 Ciclo de desbaste transversal exterior e interior. 00
G73 Ciclo de desbaste para piezas preformadas. 00
G74 Ciclo de ranurado frontal. 00
G75 Ciclo de ranurado exterior e interior. 00
G76 Ciclos de roscado con pasadas multiples 00
G80 Cancelacion de ciclos enlatados. 09
G81 Ciclo de barrenado. 09
G82 Ciclo de barrenado con tiempo de espera. 09
G83 Ciclo de barrenado con desahogo de rebaba. 09
G84 Ciclo de machuelado derecho. 09
G85 Ciclo de mandrilado con avance controlado y retraccion rapida. 09
G86 Ciclo de mandrilado con paro de husillo. 09
G90 Ciclo de torneado exterior e interior. 01
G92 Ciclo de roscado. 01
G94 Ciclo de frenado. 01
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G96 Velocidad superficial constante. 12
G97 Revoluciones por minuto. 12
G98 Avance en pulgadas/min o mm/min. 05
G99 Avance en pulgadas/rev o mm/rev. 05
G154 P1 | Establece la posicion de las coordenadas para el cero pieza. 12
- G154

P99

G184 Ciclo de machuelado izquierdo. 09

2.3.- Cdbdigos Alfabéticos de Direccion: en esta tabla se observan los cédigos mas
esenciales en un programa de CNC (Control Numérico Computarizado) puesto que
especifica de forma detallada las funciones que tiene cada codigo o letra.

Tabla 3.- Coédigos Alfabéticos de Direccion

B Especificar el movimiento o la posicion absoluta del contra punto a lo largo del
eje B. Distancia dada en milimetros o pulgadas.

F Indica el avance aplicado a cualquier interpolacion. El valor en dado en mm/rev
o pulg/rev para G99 y mm/min o pulg/min para G98.

G Seguido de uno, dos o tres digitos identifica a las funciones preparatorias. Cada
cddigo identifica la ejecucion de una operacion especifica.

I Especifica datos necesarios en algunos ciclos enlatados e interpolaciones
circulares (para eje X).

J Especifica datos necesarios en algunos ciclos enlatados.

K Especifica datos necesarios en algunos ciclos enlatados e interpolaciones
circulares (para eje 2).

L Indica el nUmero de veces gue se ejecuta una operacion en los ciclos enlatados
y subprogramas.

M Seguido de dos digitos identifica las funciones miscelaneas. Un solo codigo M
es permitido por linea o bloque del programa

N Enumera las lineas o bloques del programa. Su uso es opcional y va de 0 a
99999.

@) Identifica el nUmero de programa. Se coloca en la primera linea o bloque del
programay va de 0 a 99999
Contiguo al codigo G04 asigna un tiempo de espera en segundos o

P microsegundos durante su ejecucion con el codigo M98 escrito en el programa,

solicita la ejecuciéon de un subprograma. Con el cddigo M97 escrito en el
programa, indica la linea o bloque inicial de una subrutina. En los ciclos
enlatados G70, G71, G72 y G73 indica la linea o bloque inicial de la trayectoria
programada
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Q Especifica datos necesarios para el ciclo enlatado G83 cuyo valor es siempre
positivo. En los ciclos enlatados G70, G71, G72 y G73 indica la linea o bloque
final de la trayectoria programada.

R Especifica datos necesarios en algunos ciclos enlatados (para definir el plano
de referencia ) e interpolaciones circulares (para indicar radios)

S Indica la velocidad de giro asignada al husillo. El valor es dado en RPM para
G97 y pies/min o mts/min para G96

T Seguido de cuatro digitos selecciona la herramienta (los dos primeros digitos)
asi como el compensador (los dos ultimos digitos)

U Especifica el movimiento o la posicion incremental a lo largo del eje X. Distancia
dada en milimetros o pulgadas.

W Especifica el movimiento o la posicion incremental a lo largo del eje Z. Distancia
dada en milimetros o pulgadas.

X Especifica el movimiento o la posicién absoluta a lo largo del eje X. Distancia
dada en milimetros o pulgadas.

Z Especifica el movimiento o la posicion absoluta a lo largo del eje Z. Distancia
dada en milimetros o pulgadas.

3.- Programacién: la programacién en CNC (Control Numérico Computarizado) puede
ser muy extensa para llevarse a cabo, en ella se utilizan varios codigos de
programacion los cuales van insertados en los tornos y solo asi pueden leer los
comandos para realizar la operacién necesaria.

4.- Materia Prima: se le conoce como MP —materia prima- a la forja, es decir el Baffle
antes de su proceso de maquinado; éste es proporcionado por el cliente.

5.- Manufactura: consiste en convertir la materia prima en producto terminado. Como
ejemplo, tenemos:

12



Tabla 4.- Tipos de Baffle

Letra Tipo
Tipo Baffle de de
Identificacion Maquinado
Stamping Diametro interior.
3000 (Forja ) para Grommet
baffle 3000 (Barrenado).
con letra de Cuerda.
identificacion
E
Stamping Didmetro interior.
3001 (Forja ) para Grommet
baffle 3001 (Barrenado).
con letra de Cuerda.
Identificacion
BK
Stamping Didmetro interior.
9000 (Forja ) para Grommet
baffle 9000 (Barrenado).
con letra de Cuerda.
identificacion
BA
Stamping Didmetro interior.
9001 (Forja ) para Grommet
baffle 9001 (Barrenado).
con letra de Cuerda.
identificacion
TG
Diametro Interior.
Diametro Exterior.
Stamping Grommet
Normal (Forja ) para (Barrenado).
baffle Normal Cuerda.
con letra de Ranura interna.
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identificacion Ranura externa.
ByF
Diametro Interior.
Diametro Exterior.
Stamping Grommet
Especial (Forja ) para (Barrenado).
baffle Especial Cuerda.
con letra de Ranura interna.
identificacion Ranura externa.
ByF
Stamping
Ilveco (Forja ) para Cuerda.
baffle lveco
con letra de
Identificacion
]|
Stamping
Aluminio (Forja ) para Cuerda.
baffle lveco
con letra de
identificacion
Al

6.- Maquinado: se basa en remover por medio de una herramienta de corte -Inserto-
todo el exceso del material; de tal forma que la pieza terminada sea realmente la
deseada. Como por ejemplo:
» Torneado: es el proceso de maquinado que consiste en hacer rotar la pieza de
trabajo, generalmente es de forma cilindrica.
» Mandrilado: es la condicion tubular de la geometria de la pieza, es decir, que el
proceso de maquinado se realiza en el nlcleo o diametro interior de la pieza.
» Velocidad de corte: este es la velocidad que lleva la pieza al pasar por el filo de
corte.

14



» Avance: es el movimiento axial y/o radial de la herramienta por cada
revolucioén o giro de la pieza de trabajo.

7.- Torno CNC: es una maquina operada mediante Control Numérico Computarizado —
CNC-, ella se controla y programa por medio de un sistema de cédigos que permiten
operar con poca supervision y gran repetitividad; ejecutando la misma tarea una y otra
vez con un minimo de error gracias a la inspeccion de una computadora.

8.- Tipos de Inserto: existe una clasificacion diversa para llevar a cabo el desbaste del
Baffle; los cuales son los siguientes:

Tabla 5.- Tipologias de Insertos

Operacion Clave Filos Imagen de Inserto

Cuerda. 1611230-150- 3
BAH725
Diametro Interior. TNMG-332
6
Diametro Exterior. WNMG-3323 6
Grommet TCMT 3
(Barrenado).

Ranura interna. DTX3-030-AH725 2
Ranura externa. DTX5-040-AH725 2

15



Capitulo 4. Objetivos

4.1 Objetivo general:

Redactar un manual para de area supervisor de area de Baffle en la empresa servicio
técnico industrial y que sirva como guia de operacion para la persona a cargo. Durante
el periodo de la residencia.

4.2 Objetivos especificos:
Disefiar hojas de operacion estandar del 50% de las operaciones del &rea de Baffle.

1.-Alcance:
Redaccién del manual.

2.- Limite:
Area de Baffle

Capitulo 5. Metodologia

5.1 Analisis de problematica:

La falta de preparacion ante la aplicacién de dichos cambios, trajo como consecuencia
problemas en el desempefio de los Supervisores ya que se asumia el conocimiento
previo derivado de la experiencia en el trabajo con las maquinas. Este problema hizo
gue surgiera la necesidad de crear un Manual para el Supervisor, en el area de Baffle,
ya que esta area es fundamental para la estandarizacion del proceso de fabricacion de
baffle el cual debera tener las especificaciones de calidad, en otras palabras el Manual
optimizara, controlara y permitira la ejecuciéon de tareas de manera ordenada y asi
permitir una produccién satisfecha. Del cual se realizé la siguiente tabla diagndstico.

16



Tabla 6.- Diagnostico

Problematica Descripcion IMAG pertinencia Propuesta de solucion
1.- Piezas con defecto | Por su aspecto fisico ' . 3 Establecer especificaciones
(visual) con el proveedor
2.- Recepcion de Entregas a 2 Crear relacion abierta con el
materia prima (a destiempo proveedor
tiempo )
3.- Oxidacién de Por cambio de sus 5 Hacer inspecciones rigurosas
piezas por humedad propiedades por parte del depto. calidad
guimicas
4.- Mala insercién de | Suciedad en el chuck 7 Verificar cada cierto nimero

pieza al maquinar

de piezas y asi evitar la
suciedad

17



5.- Acumulacion de
rebaba en maquina

Obstruccion de
sistema de desechos
de la maquina

Falta de procedimiento
estandar, para tener un tiempo
especifico en el retirado del
desecho

6.- Contra
indicaciones de
supervisor

Ignorar las
instrucciones dadas
en las juntas por el

supervisor

Establecer método de trabajo:
jerarquizacion, mediante
instrucciones directas para el
supervisor

7.- Ajuste de inserto
(coordenadas)

En el panel de
control se introducen
ndameros que
especifican en que
espacio de plano
cartesiano deben de
desplazarse

Papel Gnicamente
desarrollado por el supervisor,
el cual tiene que estar
altamente capacitado, asi
mismo su conocimiento sera
fundamentado por medio del
manual

8.- Programacion de
la maquina

El programa ya
especificado en la
maquina, el
supervisor puede
modificarlo o cambiar
dichos cédigos

El supervisor da el visto bueno
de dichos cédigos, para ello
se debe comprobar que sigue
las instrucciones del
procedimiento

9.- Fugas de aceite
de maquinas

Derrames al colocar
el lubricante en la
maquina

Controles inexactos de la
seguridad del
empleado/maquina
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10.- Eficiencia al No existe 9 No existe parametro para
saber si esta estandarizacion para e otorgar el 100% de que el
calificado aprobar o no al supervisor sabe todas las
(supervisor) aspirante instrucciones implicadas en
esta responsabilidad
11.- No se cuenta con El aspirante a 10 Realizar de manera

manual para
supervisor

supervisor no cuenta
con las bases
necesarias para
dicho puesto

fundamentada un manual para
supervisor
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Por consecuente un manual de operaciones, es una herramienta de la cual se basa un
contenido como el siguiente:

Introduccion

Objetivos

Areas de aplicacion
Responsables

Politicas

Descripcion de las operaciones
Formatos

Diagramas de flujo
Terminologia

©oNoOA~®O®DE

Este sistema esta fundamentado de la Guia de Procedimientos de la Universidad
Nacional Autbnoma de México (UNAM).

El tipo de instrumento para la recoleccion de la investigacion es el observatorio, esto es
una aplicacién directa de los conocimientos emblematicos de un conjunto especializado
para el manejo especifico de torno CNC (Control Numérico Computarizado), para ello el
manual requiere que se muestren conocimientos y habilidades necesarias para el
disefio y fabricacion de la pieza Baffle; en ella se identificaran los elementos mecanicos
de cada torno; asi mismo se analizaran y determinaran los parametros tales como:
posicion, velocidad y aceleracion de cada maquina.

Con respecto al manual realizado hacia la empresa Servicio Técnico Industrial S.A de
C.V (STI), esta especificamente aplicado hacia el Supervisor del area de Baffle, ya que
no se cuenta con un dictamen y pronostico que nos sefiale, si cuenta con las
herramientas suficientes para desempeiiar la tarea.

Las funciones basicas del supervisor son:

a) Constituir objetivos de desempefio, en los cuales se especifican las actividades
gue el empleado realiza a cierto periodo de forma participativa para que cada
uno se desarrolle dentro de la empresa.

b) Resolver cualquier conflicto, duda o imprevisto que presente el empleado para
gue desempefie su trabajo de manera 6ptima.

c) Sostener contacto regular con el empleado para motivar y dar retroalimentacion,
orientacion, asistencia o apoyo.

d) Crear un plan de juntas donde dé temas especificos, tales como: produccion
requerida, objetivos de produccion.

e) Establecer un calendario donde supervise y muestre fecha, hora de las juntas,
ademas sefalar el tema tratado; este se tendra que actualizar periodicamente.
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f) Asi mantener periddicamente una evaluacion donde se refleje el desempefio del empleado, en el cual se asegura
gue cumpla con su trabajo y los objetivos especificados.

A continuacion se muestra un diagrama causa efecto sobre el manual de operacion del supervisor.

DIAGRAMA CAUSA EFECTO

MEDIO AMBIENTE METODO

- Guia para el tipo de proceso

- estandarizarlas operaciones
-Saber los dispositivas y tipos de
medicion

-los codigos o tipos de programacion
- nomenclatura que se debe utilizar al
medir la piera

- Se fabrican diferentes tipos de Baffle
- Hacerlas cosas bien desde la primera vez
- Normalizar el proceso
- Satisfacerlas politicas de calidad

- Saberlos dispositivos y tipos de medicidn

-Mantener limpia el area de trabajo

MANUAL DE
OPERACION
PARA
SUPERVISOR

- Mialtiples marcas de torno . .
- Seguir instrucciones

- Saber el manejode la
maquina

- Saber tipos de inserto
- Saber el proceso de
fabricacion del Baffle

- Tener capacitado al supervisor

- Método de medicion que usa el
supenisor

- Conocer la politica de calidad de la

empresa

- Saber la letra de identificacion de tipos
de Baffle

- ldentificar los defectos de pieza

MAQUINA MANC DE OBRA MATERIA PRIMA

21
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Hay que hacer notar que la problematica se ve reflejada en la base de datos obtenida
en el mes de marzo véase imagen

MACION,
CALCULO DE

NO MODIFICAR ESTA

COLUMNA, "CAPTURAR

NO MODIFICAR ESTAS

"CAPTU

ELDATO TELODA |SUPERVISOR" COLUMNAS,
AUTOMATICAMENTE EL DATO TE LO DA
= Fo O ROD O
o9 O 9 DO r
54 17 423 470 930
57 7 361 380 100.0
62 50 390 3 941
61 170 270 266 76.8
56 58 382 409 100.0
52 48 392 452 100.0
52 26 414 478 100.0
62 11 429 415 B4B
37 41 399 647 78.2
54 15 425 472 99.1
54 40 400 444 100.0
37 48 392 636 B6.5
62 14 426 412 76.4
47 58 382 488 100.0
llustracién 6.-Base de Datos Baffle
Utilizando un diagrama de Pareto.
M supervisor 1 supervisor 2 H supervisor 3
800
700
600
500
400
300
200
100
0

llustracién 7.- Diagrama de Pareto
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Como se muestra en la gréfica datos de los tres supervisores, en el cual se ve reflejado
el tiempo muerto de cada uno de ellos cabe resaltar que el supervisor nimero uno es el
gue tiene mas porcentaje, es el que tiene poco tiempo desempefiando en el puesto
como supervisor del area de Baffle.

5.2 Aplicacion de los 5 Porque

1.- ¢ Por qué el supervisor 1 tiene mayor porcentaje de tiempo muerto?
Porque no contaba con los pasos a seguir para un cambio de inserto.

2.- ¢ Por qué no contaba con los pasos a seguir para un cambio de inserto?
Porque no estan estandarizados los pasos a seguir para el cambio de un inserto.

3.- ¢ Por qué no estan estandarizados los pasos a seguir para el cambio de un inserto?
Por qué no hay una hoja de instruccion de operacion estandar.

4.- ¢ Por qué no hay una hoja de instruccion de operacion estandar?
Porque no se cuenta con un manual determinado para supervisores de area de baffle.

Con motivo de lo anterior se hace mencién de los componentes del Manual Para El
Supervisor Del Area De Baffle. (Por politicas de privacidad de Servicio Técnico
Industrial de Aguascalientes S.A de C.V.
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5.3 Muestra Representativa de Manual

a) Portada:

SERVICIO
; ' I TECNICO
INDUSTRIAL

DE AGUASCALIENTES SA. DE CV.

GERENTE GENERAL DE PRODUCCION

AREA DE BAFFLE

MANUAL PARA EL SUPERVISOR DEL AREA DE BAFFLE

ABRIL 2015

24



b) Introduccion:

SERVICIO
; ' I TECNICO
INDUSTRIAL

DE AGUASCALIENTES SA. DE CV.

Introduccién

El Supervisor del Area de Baffle, requiere una capacitacion y seguimiento,
para la ejecucion de sus operaciones dentro de la empresa. Ya que el
proceso de maquinado se controla en base a programas, en los cuales se
encuentran sistemas de cdédigos; ellos permiten que la realizaciéon de la
tarea se haga con minimos errores por parte del mecanismo
computarizado.

Se requiere que el Supervisor tenga los principios basicos de programaciéon
de tornos CNC (Control Numérico Computarizado), para iniciar el uso de los
controles a favor de la produccion ya predestinada por el area del Baffle.

En el manual encontraras el proceso detallado de cédmo se maquina el
Baflle, tipos de insertos, codigos especificos para las funciones del torno,
ciclos de maquinado, avances por revolucion para las brocas, ciclos de
barrenado, procedimientos para mediciébn, componentes del tablero de
operaciones, plan de mantenimiento y procesos de calibracién.

Cabe sefalar que el proceso del manual debe revisarse anualmente, razén
por la cual se mantenga el 6ptimo desempefio del Supervisor y se tenga
una mejora continua.

c) Objetivo del Manual:

Otro punto es el Objetivo del Manual por consiguiente es la estandarizacion de las
herramientas utilizadas por el torno, ya que cada uno de ellos tiene diferente orden de
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instrumentos en la torreta; y esto hace perder tiempo al momento de producir el
cambio del inserto. De modo que se dio a la tarea de poner un orden estandarizado en
cada torno para asi facilitar al supervisor en el momento de hacer el cambio y haya un
menor porcentaje de tiempo muerto.

llustracién 8 Ayuda Visual de Herramientas

d) Areas de Aplicacion.

En las Areas de Aplicacion, toma como referencia a los que intervienen en el
procedimiento para dictaminar si el supervisor, tienen las habilidades, aptitudes,
actitudes y conocimientos para asi llevar a cabo la seleccion del personal altamente
calificado. ; @E&F

p—
ol B =
o

VKN g

llustracién 9.- Medicién de Diametro Interno
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e) Responsables

Ahora bien, en la seccion de Responsables se debe mantener actualizado el Manual,
pues su elaboracién conlleva a un cambio para asi ayudar al supervisor, los implicados
son todos aquellos que dependan del procedimiento del desarrollo de las actividades.

llustracion 10.- Area de Baffle

f) Politicas:

En relacion con las Politicas, el supervisor del area de Baffle necesitaran estar
autorizadas por el gerente general de produccion, con el cual debera después hacerle
llegar al gerente general de la planta, que se verifique la disponibilidad de recursos
presupuestales o administrativos para que el reclutado llegue a desarrollar sus nuevas

funciones.

Objetivos de calidad Politica de Calidad

/Cilmd'ﬂlngu.
m:!‘.mhino. e i

¥ 94 % minimo de calificac
machn:: ioiam

¥ 1% méaximo mensual de SCRAP

appcacin
meor
¥ 2% Maximo en material para dn gesten decad, compromets o
reproceso

“ s i s | T
‘ s
\ it
llustracion 13.- llustracion 11.- llustracion 12.-
Objetivos de Misién y vision Politicas de Calidad
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g) Descripcién de las Operaciones:

Otro punto es Descripcion de la Operacion, a través de esté se utilizan los
procedimientos ya sean descritos o desarrollados dentro de la empresa. Asi mismo
conlleva una secuencia logica para unificar y controlar las rutinas de trabajo; evitando
una alteracion, de la cual ayuda a facilitar al supervisor el trabajo, obviando duplicar
funciones, pasos o procedimientos que obstaculicen el desempeiio sea del operario y/o
maéquina. Por consiguiente favorece la auditoria interna, la evaluacion y la vigilancia de
la ejecucién de dichas actividades.

Al mismo tiempo se integran diagramas, formularios, hojas viajeras, hojas de
instruccion de operacion de los operarios de Baffle, hojas de operacién estandar
ademas se proporcionan herramientas suficientes para la manufactura de la pieza, en
efecto los componentes utilizados emergen de procesos avanzados ya sea para el
disefio, implementacién y mejoras al sistema, aprovechando la aplicacion de las
nuevas tecnologias en el desarrollo de nuevos procedimientos en la industria.

SERVICIO
; ' I TECNICO
INDUSTRIAL

DE AGUASCALIENTES SA. DE CV.

Diagrama de Flujo del Proceso de Baffle

[AGRAMA DE FLIND DE PFROCE 0 DE BAFFLE

=

®
===
o
3
=
L
==

llustracién 14.- Diagrama de Flujo de

Proceso de Baffle
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SERVICIO
I ' I TECNICO
INDUSTRIAL

DE AGUASCALIENTES SA. DE CV.

Programacion con Codigos
En un programa se escriben con una serie de instrucciones que se ejecutan en un
orden determinado.

- Linea #1 = Seleccionar herramienta de corte

- Linea #2 = Activar husillo con la velocidad de giro adecuado

- Linea #3 = Movimiento rapido a la posicion de inicio de la pieza

- Linea #4 = Activar soluble

- Linea #5 = Ejecutar maquinado de pieza con avances controlados

- Linea #6 = Desactivar husillo y soluble

- Linea #7 = Regreso a posicién de indexado para cambio de herramienta

Reglamentacién para Codigos G (Funciones Preparatorias)* de Programacion
1.- Los cAdigos estan divididos en grupos numerados, para poder clasificarlos segun
su funcionamiento.

2.- El cdodigo G es el tnico que puede reemplazarse por otro del mismo grupo.

3.- No se pueden colocar codigos G en la misma linea, pues se bloquea el programa.
4.- Los codigos modales pertenecen activos hasta que se reemplace por otro del
mismo grupo.

5.- Solo se puede usar un cédigo M** por la misma linea.

*Las tablas de cédigos G se encuentran en el apartado de terminologia
**| as tablas de cédigos M se encuentran en el apartado de terminologia
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SERVICIO
’ ’ I TECNICO
INDUSTRIAL

DE AGUASCALIENTES SA. DE CV.

Ejemplo de cédigos G

Cdémo emplear el movimiento especifico circular, en el sentido de las manecillas del reloj o en
contra del mismo.
Esto se logra gracias a los ejes “X” y “Z”

G02 X2.0 Z6.0 R4.0 | F0.01

Mover los ejes “X” y “Z” con una avance de 0.01 pulgadas/rev en interpolacion circular hasta el
posicionamiento programado.

llustracién 15.- Eje Z, X
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SERVICIO
’ ' I TECNICO
INDUSTRIAL

DE AGUASCALIENTES SA. DE CV.

Tabla 7.-Ciclo de Maquinado

G72 | Ciclo transversal de desbaste exterior e interior

Numero de bloqueo inicial de la trayectoria a desbastar

Numero de bloque final de la trayectoria a desbastar

Profundidad de corte para cada pasada, el valor es positivo

Cantidad de sobre material para acabado en el gje “X”, el valor es en
diametros (para interior el valor es negativo)

Cantidad de sobre material para el acabado en el eje “Z”

ms C |00l

Velocidad de avance en in/rev o mm/rev

G72P_Q D _U W_F_
000072;
T0101;
G50S_;
G96 S650 MO3;
G54 GO0 X162.0 Z0 MOS;
G01 X-1.0 FO.2;
GO0 X162.0 Z1.0;
G72 P4 Q6 U1.0 W0.12 D1.0 FO.2;
N4 GO0 X160.0 Z-70.0;
GO1 X120.0 Z-60.0;
Z-50.0;
X80.0 Z-40.0;
Z-20.0;
N6 X36.0 Z2.0;
G70 P4 Q6 FO.1;
G00 Z12.0 M09;
G28 U0 WO T0100 MO5;
MOO:
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SERVICIO
’ ’ I TECNICO
INDUSTRIAL

DE AGUASCALIENTES SA. DE CV.

Tablero de Operaciones

En el tablero de la maquina, se cuenta con 130 teclas en las que se dividen en nueve

regiones, que son:

Teclas Resert (Restablecer) 3
Teclas de Funcién 8
Teclas de Desplazamiento 15
Teclas de Sobrecontrol 15
Teclas de Pantalla 8
Teclas de Cursor 8
Teclas Alfabéticas 30
Teclas de Modalidad 30
Teclas Numéricas 15

Durante la ejecucion del tablero, es de suma importancia saber en qué modalidad se
encuentra la maquina. Para ello existen 6 modalidades generales y cada una de ellas se

divide en sub modalidades.

EDIT: editar los programas previamente cargados

MEM: sirve para ejecutar programas guardados en la memoria
MDI/DNC: introduccién de manual de datos/control numérico directo
HANDLE JOG: perilla de desplazamiento, seleccionandola es en forma manual

ZERO RET: retornar al cero de la maquina

LIST PROG: muestra la lista de programas que contiene el control
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Hojas de operacion estandar
Se realiz6 hojas de operacidn estandar con las funciones principales que debe de realizar el supervisor las cuales
son las siguientes.

INSTRUCCION DE OPERACION PARA MEDICION DE BAFFLE

Numero de parte: P178449 Aprobacion STI
Nombre de parte: Baffle Nombre: Firma: Fecha:
Proceso: Normal

Activida cQué? ¢, Quién? ¢Cuando? | Equipoy material | Equipo de Puntos clave
d requerido seguridad
Cada hora Lentes,
1 Verificar didmetro exterior. durante todo Vernier Calzado de
Supervisor el turno Seguridad
Cada hora Lentes,
2 Verificar didmetro de hendidura Supervisor | durante todo Vernier Calzado de
externa. el turno Seguridad
Cada hora Lentes,
3 Verificar diametro sobre picos. Supervisor | durante todo Vernier Calzado de
el turno Seguridad
Verificar localizacién de hendidura Cada hora Lentes,
4 exterior. Supervisor | durante todo Vernier Calzado de
el turno Seguridad
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Cada hora Lentes,
Verificar altura hendidura interna. | Supervisor | durante todo Vernier Calzado de
el turno Seguridad

cada hora Lentes,
Verificar altura hendidura externa. | Supervisor | durante todo Vernier Calzado de
el turno Seguridad

Cada hora Lentes,
Verificar didmetro interior. Supervisor | durante todo Vernier Calzado de
el turno Seguridad

Cada hora Lentes,
Verificar diametro de Grommet. | Supervisor | durante todo Vernier Calzado de
el turno Seguridad
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INSTRUCCION DE OPERACION PARA CAMBIO DE INSERTO
Numero de parte: P178449 Aprobacion STI
Nombre de parte: Baffle Nombre: Firma: Fecha:
Proceso: Normal
Activida ,Qué? ¢Quién? ¢Cuando? | Equipoy material | Equipo de Puntos clave
d requerido seguridad
Quitar el inserto con ayuda de llave Cuando el Insertos, Llaves Lentes,
1 Allen del niumero 4 aflojando los | Supervisor | inserto esta allen, Llaves de Calzado de
tornillos para poder extraer el dafiado torque. Seguridad
mismo.
Verificar que el inserto no este Cuando el Insertos, Llaves Lentes,
2 dafiado en caso de que este Supervisor | inserto esta allen, Llaves de Calzado de
dafiado cambiar el filo o el inserto dafiado torque. Seguridad
Verificar que en la base de la barra
donde va el inserto no se Cuando el Insertos, Llaves Lentes,
3 encuentre rebaba ya que en caso | Supervisor | inserto esta allen, Llaves de Calzado de
de que haya tendriamos que dafiado torque. Seguridad
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limpiar el area para evitar un mal
acomodo del inserto.

Después de limpiar la base donde

va el inserto hay que verificar Cuando el Insertos, Llaves Lentes,
nuevamente que no queden Supervisor | inserto esta allen, Llaves de Calzado de
residuos de rebaba. Es decir que la dafado torque. Seguridad
base este completamente limpia
Hay que tener mucho cuidado que
el inserto este colocado de manera
correcta en esta imagen esta Cuando el Insertos, Llaves Lentes,
colocado de manera incorrecta si | Supervisor | inserto esta allen, Llaves de Calzado de
es asi el inserto se podria fracturar dafiado torque. Seguridad
y no solo eso en caso extremos la
barra también resultaria afectada.
Una vez que esté completamente
limpia la base tenemos que colocar Cuando el Insertos, Llaves Lentes,
de manera correcta el inserto hay | Supervisor | inserto esta allen, Llaves de Calzado de
gue tomar en cuenta que el inserto dafiado torque. Seguridad

tiene un lado “Go” y un “No Go”.
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h) Formatos:

El responsable del registro de los formatos debe llenarlos, en este caso el Supervisor
del area de Baffle

T REGISTRO DE AUDITORIA revmon_8_
S TI P AL PRODUCTO BAFFLE s

D _a

A DE CV.

OPERACION:__MAQUINADO ___ NOMBRE DE LAPARTE: _BAFFLE N DELAPARTE__PI78448 |oTEDE IMA:
TURNO: No. MAQUINA FECHA:

T 7 D o | = iy

-rm‘f"'i"""- Xl wﬁ..;a, aln e uln]w] o ]n]n oo ]m]wo]n]n
i 3 ) i) 4 S - l

0

" oo, mgomamstel simior

TR TRO DE Spezs s

’

AN

ALTURA TOTAL
D BAFFLE

“ALTURA DE
HENDIDURA

DAMETRO DE
HENDOURA

INTERNA pstola)

REBABA EN VISUAL 100% SN REBABAS.
BAFFLE

UMPIEZA DE
PARTICULAS ¥ VISUAL 100% SINACEITE
ACEITE

IR R

FEEF

P-PR-001.A02

llustracién 16.- Formato de Auditoria de Baffle

Ejemplo de ello se muestra el registro de auditoria al producto Baffle que cada
operador, inspector de calidad y a su vez el supervisor de linea, debe de llenar cada
hora basédndose en las dimensiones que tiene que tener la pieza a verificar; y asi evitar
el mal maquinado de producto.
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Aqui se observa un ejemplo de llenado de la hoja de auditoria del area de Baflle.

SERVICIO .
" rl TRCIES FECHA DE EMISION: __30-10-09
INDUSTRIAL CONTROL DE PRODUCCION DIARIA REVISION: _{__ FECHADE REVISION: _ 16-05-11
DE AGUASCALIENTES 54 DECV. DPTO. RESPONSABLE: PRODUCCION
NOMBRE DEL OPERADOR: No. MAQUINA: FECHA:

TIPO DE COLOR O LETRA DEL OPERADOR: TURNO: FIRMA DEL ISOR

NOTA1: $SP:::J;(EJRTANTE QUE ESPECIFIQUE EL TIPO DE MAQUINADO QUE ESTA REALIZANDO, S| ES PREFORMA, RECTIFICADO, DE IGUAL FORMA CUANDO ESTE REALIZANDO UN RETRABAJO, EN LA COLUMNA
I MAQUINADO.

NOTA2: ES IMPORTANTE QUE CUANDO GENERE PIEZAS SCRAP O RW ESPECIFIQUE EL DEFECTO EN LA COLUMNA CON EL MISMO NOMBRE.

FO1P-7/04

llustracién 17.- Control de Produccién Diaria

Este formato es llenado por el operador y supervisor del area de Baffle, se rellena al
final de turno apuntando la produccion realizada, asi como también los reproceso y
scrap ejecutado durante el tiempo, junto con las caracteristicas de cada elemento.
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He aqui un ejemplo de llenado del control de produccion diaria del area de Baffle.
i) Diagrama de Flujo:

Con respecto al Diagrama de Flujo, se muestran los que describen el proceso de
produccién del area de Baffle, se encuentran datos especificos, donde el Supervisor
tiene instrucciones precisas, indicios de mecanismos del como seguir el proceso de
verificacion de funciones dentro del torno.
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j) Terminologia:

STI

SERVICIO
TECNICO
INDUSTRIAL

DE AGUASCALIENTES SA. DE CV.

Cdbdigos Miscelaneos (M)

MO1 Paro opcional de programa.

M02 Fin del programa.

MO3 Giro de husillo a la derecha (en sentido de las manecillas del reloj).
MO04 Giro de husillo a la izquierda (en contra sentido de las manecillas del reloj).
MO5 Paro de husillo.

MO8 | Activar soluble (coolant).

M09 Desactivar (solubles coolant).

M10 Cerrar chuck.

M11 Abrir Chuck.

M21 | Avance de contrapunto hacia delante.

M22 | Avance de contrapunto hacia atras.

M30 Fin del programa con retorno a inicio.

M31 Extractor de virutas hacia delante.

M32 Extractor de virutas hacia atras.

M33 Paro de extractor de virutas.

M41 Engranaje bajo, ignorado si no posee caja engranada.
M42 Engranaje alto, ignorado si no posee caja engranada.
M97 Llamado de subrutina.

M98 Llamado de subprograma.

M99 Fin de subprograma con retorno al programa principal.
M104 | Descenso del brazo medidor.

M105 | Retraccion del brazo medidor.
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STI

SERVICIO
TECNICO
INDUSTRIAL

DE AGUASCALIENTES SA. DE CV.

CODIGOS G (FUNCIONES PREPARATORIAS)

CODIGO Grupo
GO0 Movimiento rapido. 01
GO01 Movimiento de interpolacion lineal con avance controlado. 01
G02 Movimiento con interpolaciéon circular en el sentido de las | 01
manecillas del reloj con avance controlado.
GO03 Movimiento de interpolacién circular en el contrasentido de las | 01
manecillas del reloj con avance controlado.
G04 Pausa de tiempo en segundos o microsegundos Pnnnn. 00
G20 Indica el sistema de coordenadas para pulgadas. 06
G21 Indica el sistema de coordenadas para milimetros. 06
G28 Retorno al cero maquina. 00
G40 Cancelaciéon de compensacion de radio de la herramienta. 07
G41 Compensacion de radio de la herramienta a la izquierda. 07
G42 Compensacion de radio de la herramienta a la derecha. 07
G50 Establece el limite de velocidad del husillo. 11
Gb54-G59 | Establece la posicidon de las coordenadas para el cero pieza. 12
G70 Ciclo de acabado para los ciclos de desbaste G71, G72,y G73. 00
G71 Ciclo de desbaste longitudinal exterior e interior. 00
G72 Ciclo de desbaste transversal exterior e interior. 00
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Capitulo 6 Resultado

Al realizar el manual e incluir las hojas de operacion estdndar dando como resultado el
50% de las operaciones del supervisor, ya que la empresa no contaba con dichas hojas
ya con esto se llevo acabo la aplicacion de cada una dentro de la linea usandolas
distintos operarios que aspirarian al puesto de supervisor a los cuales se les realizo
una pequefia encuesta al respecto.

Al haber obtenido la reduccion del tiempo muerto se graficd la produccion obtenida
durante el tiempo aplicacion dando los resultados siguientes:

=l—Produccion antes produccion estandar ~ =—#=— produccion despues

24000

22000

20000

18000 -

- /4
- 7
Z

10000

PIEZAS

ECHJJ T T T T T T T 1
1] 05 1 15 2 25 3 35 4

SEMAMNAS
llustracién 18 Produccién de Piezas por Semana

En esta grafica se observa el crecimiento de produccion después de aplicar el manual
para supervisor logrando reducir los tiempos muertos y generar mas produccion por lo
tanto generar ganancias a la empresa.
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Capitulo 7. Conclusiones

Throughout this investigation it showed that due to the diagnostic study and analysis of
the problem, even proposed that downtime was the main indicator that generated low
production; this was due to poor preparation of supervisors in the area of Baffle , thus
providing a considerable problem for the production required.

For this manual operation supervisor in the area of Baffle, It was created so that the
basic operations are standardized supervisor, as they are the measuring method, the
accommodative insert; placing programming codes were standardized and have the
knowledge Basic operations on board. Whereby the applicant to have these tools will
not have much difficulty in carrying out the operation and not create downtime on the
line, therefore a considerable increase in production was observed and this is a plus for
the company, in addition to a benefit to its customers opens new opportunities for future
buyers. So earlier than expected, it was restructured by the beneficial application of the
Manual.
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Capitulo 8. Cronograma de Actividades

Tabla 8.- Cronograma de Actividades

Actividades por
Quincena

Observacion y recopilacion
de datos

Diagndstico de empresa

Estructuracion del
procedimiento

Analizar la informacion

Redaccién del Manual

Ejecucion del manual

Recoleccién de Resultados
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