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3. Resumen

Como se sabe hoy en dia las industrias ya estan muy actualizadas en cuestidn de procesos
ya que la mayoria de estos procesos son automatizados y suelen se procesos ya un poco
mas facil de poder trabajarlos pero hoy en dia hay industrias que todavia no presentan esta
automatizacién por lo que la mayoria de los procesos con los cuales laboran estas fabricas
la mayoria se realizan de manera manual un caso en el cual se presentd este tipo de
procesos es en la que realice mis estadias la cual trabaja con procesos en su mayoria
manuales, lo que se realiza en esta fabrica son productos para riego estos elaborados de
aluminio los cuales son indispensables para los agricultores en este caso lo que me
asignaron como proyecto fue realizar la documentacién que se requiere cada proceso para
tener un estandar para lo cual me pidieron realizar lo que son las HOE de cada proceso para
tener los documentos donde se muestren los procesos plasmados en documentos para que
en un futuro en una auditoria se cuente con estos documentos para ello se tuvo que realizar
las tomas de tiempos de los diferentes procesos lo cual me permitié realizar unos
histogramas para analizar su variabilidad y poder ver si se puede mejorar para disminuir
esta variabilidad de igual manera se realizaron los LAY OUT de cada procesos y con los
tiempos tomados de la misma manera se realizé un andlisis de capacidad de cada proceso
y ver qué tan capaz eran nuestros procesos y si este se puede mejor pues mejorarlo para
que sean un proceso mas eficaz pero en general son procesos mas interesantes ya que
varios de ellos dependen de varios factores para que se puedan realizar de la mejor manera
asi que se cumplié cada uno de los objetivos que se plantearon dentro de lo establecido lo

cual fue lo siguiente:

e Elaboracion de HOE de los diferentes procesos que existen en la fabrica
e Elaboracion de los LAY OUT para tener mejor definido cada uno de los procesos

dentro de la fabrica
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Capitulo 2: generalidades del proyecto

5. Introduccién

Actualmente en la empresa FAR (Fabricacion de conexion de aluminio para riego)
es una pequefia empresa la cual su principal produccion es elaborar productos de
aluminio para riego a través de diferentes procesos que se realizan mediante calor
y algunos mas en tornos para poder llegar a realizar los diferentes productos que
ofrece esta industria.

Pero actualmentela empresa FAR (Fabricacion de conexion de aluminio para riego)
no cuenta con una documentacion adecuada para tener plasmados cada uno de los
procesos con los cuales se esta trabajando y esto es un problema al momento de
capacitar a personal de nuevo ingreso, para ello se estara trabajando en conjunto
con el lider encargada para elaborar los documentos necesarios para que algunos
de los procesos con los cuales cuenta esta empresa y estos esten plasmados en
documentos oficiales de igual manera se estardn plasmando los procesos en
documentos para su mayor comprension al momento de alguna capacitacién de
personal y para tener una mejor comprension de cada proceso de igual manera se
realizardn chequeos de equipo ya que alguno de ellos se utilizan gas LP y aceites
especiales las cuales son peligrosas y deben contar con el equipo en buenas
condiciones para su buen funcionamiento y evitar algin accidente para ello debe
existir una adecuado un chequeo y una adecuada identificacion de cada material

que se estan utilizando dentro de esta industria.



6. Descripcion de la empresa u organizacion y puesto o area del trabajo del
residente

FAR (Fabricacién de conexion de aluminio para riego)

LA

Figure 1.1 Logo oficial.fuente.FAR

FAR (Fabricacién de conexion de aluminio para riego) es una pequefia empresa
gue se dedica a la elaboracion de productos de para el riego los cuales son
elaborados de aluminio a través de varios procesos los cuales deben de tener una
buena calidad para que puedan cumplir con el objetivo para lo cual son elaborados
ya que varios de estos productos son elaborados para que puedan resistir presiones
elevadas del agua, otras para que expulsen el agua a una presion adecuada para
gue puedan cumplir el rango de alcance necesario de cada producto y algunas otras
para poder conectar algunas otros tipos de tuberias como lo son las cintillas y los
tubos de PVC.

Mision

En FAR tenemos la mision de elaborar piezas para el riego de calidad y con los
estdndares deseados para todos nuestros clientes y asi poder satisfacer sus
necesidades de la mejor manera.

Visién

Nuestra vision es consolidarnos como una empresa que produce partes para riego
con una excelente calidad y asi poder adquirir un mayor mercado nacional, y adquirir

nuevas tecnologias para mejorar nuestros procesos y brindar algo de mayor calidad

y en menor tiempo de entrega.



Valores.

e Disciplina. Seguir los procedimientos establecidos para evitar algun
accidente y poder alcanzar nuestros objetivos con los empleados y como
empresa.

e Perseverancia. Luchar dia con dia para cumplir los objetivos planteados
aprendiendo de las adversidades que se presentan.

e Trabajo en equipo: Respetar las opiniones de todos lo trabajadores para

poder cumplir los objetivos de la manera mas rapida y eficiente posible.

A continuacioén, se mostrar algunos de los productos que se elaboran dentro de la
fabrica lo cuales son algunos hidrantes, valvulas de aire, codos de arranque y
algunos tipie para riego ver (Figure 1.2 Hidrante.Fuente.FAR, Figure 1.3 Codo
arranque. Fuente.FAR y Figure 1.4 Tripies.Fuente. FAR)

Figure 1.2 Hidrante.Fuente.FAR



Figure 1.3 Tripies.Fuente. FAR
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Esta empresa inicio su produccion en el afio de 1980 en localidad de Macario J
GOmez en un pequefio predio colocado dentro de la localidad de una escasa medida
de 20 x20 con un personal de 4 trabajadores , pero al existir una gran demanda de
este producto se optd por realizar una gran inversion y buscar otro terreno para
poder aumentar la capacidad de la fabrica por lo cual se compré un lote de 50x100
en la cual se construy6 la empresa actual la cual cuenta con maquinaria que permite
realizar procesos més faciles y con un espacio suficiente para lo cual se optd por
contratar a mas personal para poder satisfacer la demanda del producto y se tomo
la decisibn de contratar otros 4 operadores y es como actualmente se esta

trabajando en cuanto a personal .
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Ubicacion empresa FAR

A continuacion, se estara mostrando la vista aérea de lo que es la empresa FAR y la vista frontal de la misma las cuales se
obtuvieron de google maps ver (Figure 1.5 Localizacion FAR .fuente.google maps)

® 20350Ags

XQMS5+MH Col Macano J. Gomez, Aguascalientes

-a Enviar al teiéfono

@  Reclamar este negocio

Figure 1.5 Localizacion FAR .fuente.google maps
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Vista frontal de la empresa FAR la cual se obtubo de google maps ver (Figure 1.6 Localizacion FAR .fuente.google maps).

Figure 1.4 FAR.fuente.google maps
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7. Problemas a resolver, priorizandolos

Actualmente en la fabrica FAR (Fabricacion de conexion de aluminio para riego)
carecen en su totalidad de documentacion de los procesos de produccién y por tal
motivo al momento de ingresar operadores nuevos no existe algin documento con
el cual se pueda dar una capacitacion adecuada y ya que cada operador realiza las
operaciones a su criterio lo que provoca que algunas veces las realicen con un
grado de riesgo alto o realiza el proceso de una manera incorrecta lo que dafa

demasiado los productos y por tal perdidas de productos para la empresa.

Lista de lo los problemas

¢ No exciten documentos que nos indique la manera correcta de realizar los
procesos
e Demasiados productos dafiados por mal proceso del operador

e Accidentes por mal uso de maquinaria de operadores nuevos

14



8. Justificacion

Actualmente en FAR (Fabricacién de conexion de aluminio para riego) es necesario
y fundamental implementar esta documentacion ya que nos permitira que los
procesos queden mas establecidos y mejor estructurados para que cada persona
que labore o ingrese siga tal cual los procedimientos se establezcan esto con la
finalidad de que se disminuyan los riesgos de algun accidente en el personal y la
disminucién de las piezas con defectos que se generan por el mal uso de la quinaria
ya que suelen ser demasiadas las piezas NG cuando personal nuevo entra a realizar
estos procesos y lo que se pretende al implementar este proceso es disminuir en
un futuro no muy lejano un 3 o 5 porciento estos factores que son demasiados

importantes para esta fabrica y aumentar la eficacia de esta misma.

Por otra parte, se pretende que de paso al aumento de produccion y a que los
operadores cuenten con una capacitacion adecuada de los procesos y por ultimo
estos documentos nos permitiran y seran las principales herramientas para futuras
capacitaciones de personal por lo cual es de suma importancia la realizacion de este
proyecto para esta empresa y asi puedan dar pauta a mejorar tecnolégicamente
sus procesos dando paso a una mayor produccion, mejor calidad de productos,

disminucién de accidentes e incidentes y evitar entregas tardias de mercancia.
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9.0bjetivos (general y especificos)

Objetivo general

Generar por primera vez la documentacion necesaria que describa los procesos de
produccion para tener una mejor comprension de ellos y asi en futuras

contrataciones de personal realizar las capacitaciones de una mejor manera.

Objetivos especificos:

e Elaboracion de las HOE (Hoja de operacion estandar) para los procesos

e Crear chequeos de equipo para cada proceso

e Detectar si se pueden mejor algunos procesos para obtener mayor
productividad.

e Redaccion de diagramas de flujo

e Disminucién de accidentes con la implementacion de procesos establecidos

16



Capitulo 3: Marco tedrico.

Marco tedrico (Fundamentos teoricos)

Documentacion de procesos

Es el registro que especifica el proceso de forma textual, visual o ambas que realiza un
equipo de trabajo dentro de una empresa para definir las diferentes actividades o tareas
que se realizan para terminar un procedimiento esto debe incluir un flujo claro de lo que se
debe a ser y como se debe hacer para ello se debe destacar que debe quedar los mas claro
y entendible posible para todos los operadores y estos lo pueden ejecutar y repetir de la

misma manera sin provocar errores en el proceso.
éPor qué la importancia de la documentacion de procesos?

La documentacidn de los procesos trae consigo muchas ventajas y beneficios ya que ofrece
un gran control y gestién de los procesos de la empresa lo cual nos brinda muchos puntos

a favor el uso de la documentacién de los procesos algunos de ellos son los siguientes.

e Se puede analizar los pasos de las actividades a realizar y quienes son los encargados
de realizar eso.

e Se conoce el flujo del proceso y nos permitira identificar errores y corregirlos para
disminuir si repetitividad.

e La documentacion de procesos da origen al crecimiento de la empresa ya que se
pueden encontrar los errores mas facilmente y corregirlo apartemente para tener
una mayor eficacia en los procesos.

e Con la realizacién de los diagramas de flujo se obtiene mayor informacion para
realizar una mejor planificacién del proceso

e Ayudarad a reducir la rotacion de personar ya que se puede tener una mayor

supervisiéon del proceso.
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Industria del aluminio

¢, Qué es el aluminio?

El aluminio tal como se conoce como en la actualidad fue descubierto en el afio de
1808 por Humphrey Davy al cual el primer nhombre que se le otorgo fue el de

aluminium.

Como hemos dicho que el aluminio no se encuentra en forma libre en la corteza
terrestre a pesar de ser el elemento mas abundante de la tierra ya que se encuentra
siempre en combinacién con otros elementos es por ello que gran parte del aluminio

no se puede extraer con los métodos que actualmente se utilizan.

Hoy en dia la bauxita ver (Figure 3.1 Bauxita.Fuente.google) es la roca sedimentada
con mas alto contenido de aluminio y es el tnico material del cual se puede extraer
aluminio tal cual lo conocemos en la actualidad y a pesar de eso el material que se

extrae recibe el nombre de alimina o de 6xido de aluminio

Figure 3.1 Bauxita.Fuente.google

Estos se separan a través del proceso de Bayer el cual se lleva a cabo de la
separacion de la alimina con respeto a la impureza del material el proceso es el
siguiente digerir la bauxita utilizando soda caustica de esta manera se puede

producir el aluminato de sodio saludable y ya por ultimo este se funde mediante un

18



trabajo de electrolisis y se obtiene el aluminio como metal tal y como se conoce en

la actualidad.

Sistemas de riego

Son las instalaciones técnicas que se necesitan para que a partir de un sistema de
conexiones se logre un aporte de agua en los cultivos las cuales satisfacen las
necesidades hidricas de las plantas que no se cubren con las escasas 0 nulas
precipitaciones que se presentan en cada region esto se realiza para incrementar la
produccion del cultivo tanto en tamafio como en cantidad y por lo consiguiente se

convierten en zonas de regadio.
Existen 4 diferentes tipos de riego:
1. Riego por superficie o gravedad.

Esta se refiere a la forma en que se distribuye el agua en el suelo esta se hace
a través de la gravedad esto quiere decir que al avanzar agua por el suelo esta
se distribuye a través de la parcela ya sea a través de surco o lineas realizadas
para que el agua pueda realizar un recorrido a través de todo el plantio y esta

llegue de manera uniforme a todo el sembradio.

A continuacion, se muestra figura de lo que se le conoce como riego de

superficie gravedad.

Figure 3.2 Riego por gravedad.fuente:google

19



Ventajas

e F&cil instalacion y poca infraestructura

e Facil mantenimiento

e Poco uso de energia ya que este proceso usa la energia gravitatoria
para poder trabajar
Desventajas

e Menor eficiencia en comparacion a otros tipos de riego como el goteo
y aspersion

e Perdida de nutrientes y perdida de suelo por la erosién que provoca
este tipo de riego

e Se debe contar con un terreno nivelado para poder aplicar este tipo de
riego de lo contrario no se podra trabajar con este riego

e Requerimiento elevado de mano de obra al momento de realizar
surcos en el sembradio

e Muy dificil automatizar este tipo de riego.

2. Riego por aspersion.
Este tipo de riego en su mayoria es automatizado donde se usa un sistema
de tuberia para transportar el agua hasta los aspersores los cuales usan
presion para dispararla asi los diferentes tipos de plantio. Con este tipo de
riego se obtiene una eficiencia de 80% y 85 %.

Imagen que nos muestra lo que es el riego por aspersion (Figure 3.3 riego

por aspercion. Fuente.Google)

20



Figure 3.3 riego pos aspercion.fuente.google

Ventajas

La entrada de agua hacia los cultivos suele ser mejor ya que imita la
lluvia el agua se introduce de una mejor manera al cultivo

Se ahorra en mano de obra

Su consumo de agua suele ser en menor cantidad

Este tipo de riego se puede aplicar tanto en terrenos planos como
ondulados

La eficiencia del riego de aspersion varia del 80%

Permite el uso de fertilizantes

La distribucion del agua suele ser mejor y el agua llega a los cultivos

de e una manera homogénea

Desventajas

Las malas yerbas suelen crecer con mayor facilidad

La eficiencia depende drasticamente con la fuerza con la cual se
estara trabajando

Se requiere gran energia en la presién del agua

El flujo del agua suele verse afectado si esta mucho viento.

21



3. Riego localizado o goteo.
Es un sistema que suministra agua a través de un sistema de tuberias en
forma de gotas que ingresan directamente a cada cultivo de forma singular
para ello existen 4 diferentes tipos de riego localizado ver ( Figure 3.4 riego

Localizado o goteo.fuente.google)

Figure 3.4 riego Localizado o goteo.fuente.google

a. Riego por goteo. Este sistema de riego usa cintilla la cual se coloca en
los cultivos y sueltan agua a través de unos pequefios orificios
realizados.

b. Micro aspersién. Se coloca el agua en manera de aspersion al cultivo
por lo que las areas regadas son muy pequefias

c. Riego a chorros. Se aplican chorros de agua sobre pequefias balsillas
en el suelo

d. Riego superficial. Se aplica el agua en ramales que se sitian por

debajo de la superficie del suelo.
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4. Riego subterraneo.
Es el proceso mediante el cual se ingresa al agua directamente a las raices

de los cultivos ver (Figure 3.5 riego subterraneo.Fuente.Google)

Figure 3.5 riego subterraneo.Fuente.Google

Que es un proceso

Es el conjunto de actividades que estan planificadas las cuales siguen una sucesion
para poder completar ya sea un producto o algunas otras actividades que
complementan un objetivo que esté fijado para ellos se incluye un cierto nimero de
personas y cierta cantidad de recursos materiales para poder cumplir el objetivo
anteriormente establecido esto en base a lo que es requerido por el cliente ya sean

las necesidades y caracteristicas que lo requiera.

Proceso industrial

Al conjunto de actividades o procedimientos dados los cuales al convertir materia
prima en un determinado producto se le conoce como proceso industrial el cual
consta de una serie de actividades cuya cantidad depende de la necesidades y
caracteristicas especificas de cada industria.

A través del proceso industrial se pueden hacer diferentes actividades las cuales
pueden modificar el producto a través del proceso indicado el cual puede
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modificarse el tamafio, la forma, la densidad, el color o simplemente la estética del
producto para ello existen una serie de fases las cuales nos ayudan a que se pueda
realizar nuestro producto y que actividades se deben realizar.

Fases de un proceso industrial

Un proceso industrial consta de 5 fases:
1. Contacto y manipulaciéon de la materia prima

En la mayoria de los casos la empresa recibe la materia prima de otra empresa la

cual se encarga de realizar los tramites necesarios.
2. Acondicionamiento de la materia prima.

Este proceso consiste en aumentar la concentracion de la materia prima
3. Transformacion de la materia prima

Las propiedades de la materia prima se transforman a través de diferentes
tratamientos esto depende a que cada industria demanda un proceso diferente y
por ellos se aplican diferentes tratamientos ya sea calor, frio, mecanicos o de otros

tipos.
4. Separacion de materia prima

En este paso se lleva a cabo el modelado para que la materia prima alcance la forma
deseada para la etapa final antes de la entrega. Para ellos se utilizan los equipos

necesarios que puedan entregar los articulos estandarizados.
5. Creacion del producto final

La ultima fase es la de fabricacién real, para lo cual se utiliza maquinaria especial
para que siga las lineas de produccién disponibles en base a las necesidades de la

empresa.
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Hojas de operacion estandar (HOE)

Las hojas de Operacion Estandar es un formato o documento que recoge de forma
detallada la informacion para la estandarizacion de las operaciones donde se
muestra detallada la informacién de las operaciones, se determina el orden de los
pasos principales y se registra el tiempo en que se tarda la operacion y los recursos

necesarios para poder realizar las operaciones.
Esta hoja se utiliza principalmente en procesos de produccion en serie y esta z

Estas hojas deben elevar todos los requisitos importantes dentro del proceso para

gue estos se realicen de manera sistematica.
¢Para qué se utiliza la hoja de operacion estandar?

La principal funcion de la hoja de operacion estandar es garantizar que cualquier
persona pueda llevar a cabo una tarea de manera estandarizada y asi poder
garantizar la produccion de igual manera se utiliza para la eficiencia de los procesos

y poder ver si se puedan mejorar o hacerla mas eficaz.

Los siguientes pasos son necesarios para la elaboracién de una hoja de operacion

estandar:

1- Realizar un analisis detallado de las operaciones que se deben realizar.

2- Calcular los datos y parametros de trabajo necesarios.

3- Disefiar la hoja de operacion estandar a mano alzada, en formato de tabla.

4- incluir el plano de la pieza, el numero de fase, las operaciones a realizar, las
maquinas y herramientas a utilizar, el tiempo necesario, el material y un cajetin con

los datos.

5- Afadir el tiempo de ejecucion de cada pieza y quién sera el responsable o grupo

de encargados.
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Otro método seria el siguiente:

¢ Introduccion de la informacion en el sistema: en este paso se procede a
capturar los datos de la secuencia que se debe de seguir en cada operacion
previamente acordada y validada y dar una mayor explicacion a detalle de
las operaciones tanto lo q son los puntos clave 6sea la razon mas importante
al momento de realizar dicha operacién otro punto importante seria la razén
de punto clave lo que nos indica cual es la parte mas importante y de igual
manera agregar imagenes y fotos para detallar la operacién de una forma
mas visual.

e Impresion de hojas de operacion Estandar. Una vez que se ha capturado
toda la informacion se procede a la impresion de estas hojas (HOE) una vez
impresas estas son revisadas en formato PDF una vez que estan en forma
correctas se procede a ser impresas en fisico.

e Colocacion de las HOE’s en carpetas. Una vez que estas se imprimieron en
fisico son colocadas en carpetas en las lineas de produccion para que
puedan analizarlas los operadores.

e Recoleccion de firmas para validacion de informacion. Los documentos una
vez impresos se presentara ante los supervisores los cuales revisaran la
informacion y si esta de manera correcta estas son firmadas para validar la
introduccién de las HOE a los procesos.

e Colocacion de HOE en los puestos de trabajo y se verifican que los
operadores cumplan los procedimientos segun quedaron establecidos.

e Auditorias. Se programaran algunas auditorias para verificar que se esta

cumpliendo con los objetivos fijados anteriormente.
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Lay out

¢, Qué es un Lay out?

Un Layo ut es la manera como se ordenan y distribuyen de manera fisica las
maquinas y estaciones de trabajo asignando un sitio a cada objeto con la
finalidad de hacer mas eficiente el proceso y estas estén con una adecuada

ubicacion.
Objetivos de Lay Out

e Optimizar lo mayor posible los recursos materiales como energéticos.

e Conseguir el mayor rendimiento de cada persona

e Aprovechar al maximo el espacio y la maquinaria

e Adaptaciones sencillas de las instalaciones de acuerdo a las necesidades

de cada proceso
Ventajas de un buen Lay Out

e Optimizar al maximo el espacio que esté disponible

e Ayudarad reducir el nimero de movimientos al momento de estar
trabajando

e Ayudar al operador en la ergonomia de su cuerpo

e Flexibilidad a la hora de asignar tareas a alguna persona

27



Capitulo 4: Desarrollo

11. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas

Cronograma de actividades

En esta etapa se realiz6 un cronograma en base a las actividades que se iban a
realizar durante el tiempo que se iba estar trabajando para ello este se realizé en
conjunto con el asesor externo de la fabrica un cronograma de actividades para
poder tener un mayor control de las actividades y un mejor apoyo al momento de
estar analizando los procedimientos y asi detectar algunas zonas de mejoras ya
sea cambio de Lay Out o simplemente establecer los procedimientos en
documentos para su comprension y para mejorar las capacitaciones del personal
de una mejor manera el cual quedo de la siguiente manera y se estara presentando

a continuacion: (Figura 4.1 Cronograma de actividades)

Cronograma de actividades

Figura 4.1 Cronograma de actividades.

4.1 Observacion de procesos a trabajar

Como primera parte lo que se realiz6 en este proyecto fue realizar una serie de
puntos los cuales nos dio pauta a empezar a realizar este proyecto los cuales fueron
los siguientes puntos que nos fueron indispensables para este proyecto.
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o Definir los procesos en los cuales se va estar trabajando esto con ayuda

del asesor externo y conocer un poco el proceso los cuales fueron los

siguientes:

No. Procesos Elegidos
1 Proceso de moldeo
2 Proceso de corte de pieza
3 Proceso de la elaboracion de corazon
4 Proceso de Lijado de pieza
5 Proceso de soldadura
6 Proceso de Armado de hidrante

e Observar y analizar cada uno de los procesos de manera mas detalla

e Unavez que se observaron los procesos se analiza que documentacion se
puede realizar en cada actividad y como es que se debe aplicar (HOE,
chequeo de equipo, lay out, etc.)

e Una vez se analizé y se definen los documentos se procede a realizarlos
de manera digital y fisico cada uno de estos documentos.

e Se da capacitacion al personal de la nueva documentacion que se va estar
implementando en algunos de los procedimientos y estos la puedan

implementar de la manera que se desea.

4.2 Captura de datos de los procesos

Para realizar la captura de datos lo que se realizo fue ir a observar los procesos
durante cierto tiempo esto para poder comprender como se estaba trabajando y de
gue se trataba cada uno de estos para después analizar junto con los operadores

cada una de las actividades que se estaban realizando.

Una vez que se platicé con gerente y operadores de los procesos se procedio a
tomar los datos esto se realiz6 en un cuaderno esto se realizé con la intencién de
preguntar a varios operadores sobre el mismo proceso y asi saber cual era la
manera mas facil y segura de realizar los procesos esto para cuidar de cada uno de

ellos, una vez tomado los datos de varios operadores se platico con el gerente sobre
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los paso que se capturaron y si era posible aplicarlos tal cual el operador lo ase o0 si
existe alguna actividad con algun riesgo y poder mejorarla a continuacion se
mostraran unas imagenes de los andlisis que se realizaron durante este tiempo.
(Figure 4.2 Captura de datos. Fuente.propia y Figure 4.3 Proceso de soldadura.

Fuente.Propia)

Figure 4.3 Proceso de soldadura. Fuente.Propia

En los procesos donde se utilizaban gases como lo son el gas Lp y oxigeno ay lo
que se realiz6 de manera adicional fueron los chek list por lo cual se tomaron captura
de los rangos que manejaban para tener estos procesos mas controlados ya que

presentan un poco mas riesgo al momento de utilizar estos gases y se realiz6 junto
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al operador la toma de estos datos para asi elaborar los check list de estos procesos

aqui un ejemplo de este tipo de gases (Figure 4.4 Tanque de oxigen.Fuente.FAR)

Figure 4.4 Tanque de oxigen.Fuente.FAR

4.3Elaboracion de documentos

Diagrama de flujo.

Se elabor6é un diagrama de flujo para cada proceso que se estuvo trabajando
durante la estancia de residencias esto para identificar de una manera mas clara,
secuencial y precisa los pasos que se deben realizar para dicho proceso por parte
de los operadores y asi darle una estructura un poco mas clara y representativa de
como es el procedimiento de cada uno de ellos ya que con este diagrama se

obtuvieron muchos puntos a favor:

e Se analizaron si existian algunos problemas o ideas para mejor o quitar
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e Analizar si en estos se podian a ser los trabajos de una manera mas agil y
mas efectivos
e Facilitar en gran parte la comprension del proceso

e Identificar pasos innecesarios o duplicados

Realizacion de HOE

En esta etapa se analiz0 y se observaron cada uno de los procesos con los cuales
se estaria trabajando durante este tiempo y asi poder tomar datos de cada una de
las actividades que se realizan en cada proceso para tener una perspectiva mejor
de cada uno de estos procesos para lo cual se observaron los mismos procesos con
personal diferente esto para observar cuales eran las maneras més factibles de
realizar la actividad ya que cada operador realizaban las actividades a la manera
gue se les hacia mas factible para ellos por eso se tomo la decisién de verificar y
observar que forma resultaba ser mas cémodo ergonémicamente hablado y asi
poder implementarla de manera general para todos nuestro operadores de igual
manera cuidando que el proceso analizado no presentara algun riesgo de seguridad

para el personal .
Estos fueron los pasos que se realizaron de manera cronoldgica:
. Establecer proceso a analizar

. Observar el proceso para verificar si este se realiza de manera similar o este

se realizaba de manera diferente por el mismo operador.

. Una vez que se observi a un operador se realizé el mismo procedimiento
con dos operadores diferentes esto “para verificar como lo realizaban cada uno de

ellos el mismo proceso.

. Una vez que se observo el proceso se realizé una junta junto con los tres

operadores y el gerente para definir y establecer el mejor procedimiento para
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realizar estas actividades y estas fueran generales para todo el personal que realice

este proceso.

. Una vez que se tomo el punto de vista tanto de los operadores y el gerente
se realizé el proceso en una libreta para generar la HOE hoja de operacién estandar

en manera de borrador

. Una vez verificada y aprobada por los operadores y gerente se realizé el
documento de manera digital para que este proceso queda documentado de manera

formal.

Una vez realizada HOE se procedio capacitar al personal sobre el nuevo documento

y la forma en que se deberé realizar el proceso de aqui en adelante.

Ckeck list

Se elaboré un documento de check list para los procesos con los cuales se tiene
uso constante de sustancias peligrosas esto para eliminar los peligros que puedan
pasar ya sea por desgaste de materiales o por no contar con los parametros
establecidos para ello se cre6 este documento para cada que se va a utilizar estos
equipos para trabajar en estos procesos se debera contar en perfectas condiciones
el equipo en especial de estos que puedan presentar un peligro latente para el

personal y asi no exista algun riesgo para la persona que realiza este proceso.
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Aqui se puede apreciar una forma mas clara de los que fue la elaboracion de formato de HOE el cual es el que se estara
aplicando para todos los procesos de la fabrica. (Tabla 4.4 FORMATO DE HOE.FUENTE.PROPIA y Tabla 4.5 Revision de
HOE.fuente.propia )

HOJA DE OPERACION ESTANDAR
Nombre del Proceso: Fecha de Emision r
Planta AL Fecha de Revision ﬂ
Departamento: Produccion Namero de Revisién: J
&A™
wono | NO DESCRIPCION DEL PROCESO
A
Y
v
D
A
v
1
8
()
A
L
nnnnnnnnnnnnnnnnn
Mangas
Ferramientas y
nnnnnnnnnn Seguri ' . Caracteristica o ¥ notiicar al I
nnnnnnnnn Ergo criica del proceso Supervisor.
wo. ] ey o
Elabor6 I Firma: Reviso: Firma Firma: Namero de HOE:
Hoja: 1 de 1
Noe Herrada Aguilar | Victor Santos Martinez

Tabla 4.4 Formato de HOE.fuente.propia
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HISTORIAL DE REVISION

REV DESCRIPCION DEL CAMBIO

FECHA

Realizado por

Tabla 4.5 Revisién de HOE.fuente.propia
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4.4 Elaboracion de Lay out

Elaboracion de Lay out de procesos

Se realizaréa el lay out de cada proceso para tener una idea mas clara de como se
esta conformando cada proceso y una vez elaborados se analizaran cada uno de
ellos para ver si puede realizar alguna mejora que disminuya los movimientos
innecesarios 0 simplemente para tener un documento de coOmo es que esta
delimitado nuestro proceso dentro de la fdbrica ya que es de suma importancia ya
gue esto nos permite tener una idea mas clara de nuestras estaciones de trabajo y
en caso de que se requiera a ser movimientos saber cOmo es que se encuentra

delimitados nuestros procesos.
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Capitulo 5: Resultados

12.Resultados

Como resultados se obtuvieron los siguientes formatos para poder llevar a cabo la
estandarizacion de algunos de los procesos que cuenta la fabrica para ello se
procedié a realizar lo siguiente HOE (Hojas de Operacion Estandar), analisis de
capacidad de los procesos, histogramas, toma de tiempos y Lay Out de varios

procesos los cuales fueron los siguientes.

5.1 Area de moldeo

El area de moldeo es el area encargada de realizar los adobes que mediante el
vaciado de aluminio se obtiene las piezas de aluminio las cuales son la parte
fundamental de todos nuestros procesos siguientes y es de suma importancia que

salgan con la calidad que es requerida para no tener pérdidas de piezas.
Del siguiente proceso se realiz6 la siguiente documentacion:

e Diagrama de flujo del proceso
e HOE del area de moldeo

e Lay Out del area establecida para moldeo de las piezas

A continuacion, en la figura 5.1 se estard mostrando el diagrama de flujo del proceso

de moldeo.
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Nombre del Proceso: Elaboracién de adobe para pieza Fecha de Emisidn: 20 de Noviembre 2023
Departamento: Produccion Fecha de Revision : 23 de Noviembre 2023
Realizo Aprobd: Gerente de planta
Noe Herrada Aguilar Victor Santos Martinez
&

[ INICIO ]

\ 4

Seleccionar modelo a producir y elegir
molde y caja adecuada

v

Colocar molde y la parte inferior
de la caja en una tabla

Agregar arena de molde hasta
cubrir por completd la caja

L

Apretar la arena y limpiar con una regla de fierro
el exceso de arena quedando al ras de la caja

¥

Tomar tabla junto con caja y darle la vuelta
quedando al descubierto el molde

v

Colocar la otra parte del molde y la caja para completar molde
y colocarle la colada para el ingreso del aluminio de igual
manera agreegarle arena de molde hasta llenarla nor completo

v

Retirar colada y limpiar exceso de arena

Levantar caja superior con mucho cuidado para sacar moldes

\

Sacar moldes con cuidado con ayuda de las barras

¥

Tomar corazon y rellenarlo de arena por completo e
introducirlo al adobe

v

Colocar la parte superior de la caja para completar adobe

|

Quitar seguros de la caja y sacarla con cuidado

m Destruir molde y

————l

Revisar molde que
este correcto y no se

caiga molde hacer nuevamente

; &8

Esperar siguiente
proceso

|
. Fin ]

Figura 5.1.1 Diagrama de flujo de moldeo
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HOE del proceso de moldeo
Aqui se esta mostrando como es que quedo realizada la HOE del proceso de moldeo en aluminio la cual quedd de la siguiente manera también se agrego el historial de revision por si se requiere a ser
un cambio en la HOE quede registrado y se pueda analizar el cambio:

Nombre del Proceso: moldeo de pieza en aluminio Fecha de Emision: 20/11/2023
Planta: Al Fecha de Revision: 21/11/2023
Departamento: Produccion Namero de Revision:
icono | NO DESCRIPCION DEL PROCESO
1 Se+T7:X28 selecciona molde de pieza a elaborar y caja de madera con la medida adecuada
para colocar el molde dentro de esta.<
5 Se coloca la mitad del molde en una base de madera y se coloca la parte inferior de la caja
de madera asegurando que el molde quede centrado dentro de la caja de madera
3 S e le agrega tierra de moldeo asta cubrir la caja completamente una ves que este llenase
procede a apretarla con la pala
4 Se limpia el exceso de tierra con una regla la cual debe de estar al ras de la caja
Una ves que esta limpia la parte superior se procede a darle la vuelta a la caja la parte que
5 limpiamos anteriormente quedara hacia bajo lo cual nos dejara la mitad del molde al
descubierto.
Se coloca la otra parte del molde en la otra parte del molde y se coloca de igual la otra mitad
A 6 de la caja y se procese a realizar el mismo procedimiento rellenar con tierra de moldeo pero
esta ves se coloca un orificio para poder ser llenado de aluminio fundido.
Y
u 7 con ambas manos se retira la mitad de la caja una vez que se retiro la caja se procesdea
D retirar el molde por completo
A 8 una ves que se retiro el molde se coloca el corazon dentro de la forma que dejo el molde
para que se pueda cubrir con aluminio fundido
v - 9 una vez ingresado el corazon se coloca la mitad de la caja que retiramos
1
. 10 Por ultimo se procede a retirar la caja de madera del model para que quede nuestro adobe
S hecho y listo para vaciar el aluminio fundido
U
11
A
L
12
13
14
15
16
l EQUIPO DE SEGURIDAD:
Zapatos de
Seguridad Mangas
Herramientas y/o equipo: Caracteristica
Inspeccion ‘ Seguridad / ' Significativa ’ Caracteristica . Caracteristica O En caso de alguna anomalia en el proceso o maquina detener operacién y notificar al lider y/o
de calidad i iti iti i .
Ergonomia (0 CLAVE) critica critica del proceso Supervisor
' No. DESCRIPCION NORMA DE INSPECCION METODO DE INSPECCION RAZON PLAN DE REACION
m " X
. 1 Checar la silueta en el adobe una ves que se retiren los moldes Visual Visualmente Cada uno de los adobes que se fabrique Para que Ia pieza salga llena de aluminio Destruir adobe si sale mal la silueta del molde y hacerlo
Po
U R
NT
TaA
oN
s T
E
s
Elaboré: Firma: Revis6: Firma: Aprob6: Firma: Ntmero de HOE:
Hoja: 1de 1
Noe Herrada Aguilar Victor Santos Martinez Victor Santos Martinez

Tabla 5.1.2 HOE proceso de moldeo.Fuente.Propia



HISTORIAL DE REVISION

REV

DESCRIPCION DEL CAMBIO

FECHA

Realizado por

Haboracion del procedimiento de area de moldeo

20-nov-23

Noe Herrada Aguilar

Tabla 5.1.3 Hoja de revision HOE area Moldeo.Fuente.Propia
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Lay OUT Zona de Moldeo

Area de producto
terminado de vaciado
de aluminio

Area de corazones

Areade
cajas para
moldes

Area de elaboracion de adobes

Moldes

Figure 5.1.4 Lay Out area de Moldeo. Fuente. Propia

41



5.2 Proceso de cortado

El proceso de cortado consta de cortarle la colada la colada a la pieza que ha salido
del proceso de molde la cual lleva una colada por donde entra el aluminio liquido y

este llena por la parte interna el corazén realizando la forma del modelo deseado.

A continuacion, se pueden observar piezas que se sacaron del proceso de moldeo
las cuales se estan enfriando para limpiarles el corazon y proceder a cortarles la

colada

Figure 5.2.2 Piezas Limpias de corazon.Fuente.FAR

El proceso de corte se realiza tomando la pieza terminada y limpia de restos de
corazon después se traslada a la maquina de corte y se realiza el proceso de corte
el cual se encuentra detallado en el diagrama de flujo ver (Figure 5.2.3 Diagrama de

flujo del proceso de cote. Fuente .Propia).
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Nombre del Proceso: Cortado de pieza Fecha de Emisién: 18 de Noviembre 2023
Departamento: Produccion Fecha de Revision : 20 de Noviembre 2023
Realizo Aprobd: Gerente de planta

Noe Herrada Aguilar

Victor Santos Martinez

[ INICIO ]

!

Se toma una pieza limpia sin
corazén

|

Se coloca pieza cerca de
la maquina de corte

|

Se toma la pieza con ambas
manos firmemente

|

Se procede a pasar la pieza por la
cortadora deslizandola por la
colada

v

Se cortan coladas por ambos <
lados

|

Se revisan
piezas que
estén cortadas
correctamente

m Se procede a cortar
nuevamente la
colada de forma
correcta

C

Continua con el siguiente
proceso de lijado

t Fin ]

Figure 5.2.3 Diagrama de flujo del proceso de cote. Fuente .Propia
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Proceso de cortado

Hoja de operacion estandar del proceso de corte ver (Tabla 5.2.4 HOE proceso de corte.Fuente.Propia y Tabla 5.2.5 Hoja
de revisibn HOE de corte.fuente.propia )

HOJA DE OPERACION ESTANDAR

Nombre del Proceso: Corte de piezas fundidas Fecha de Emision: 02/11/2023
Planta: Al Fecha de Revision 03/11/2023
Departamento: Produccion Namero de Revisién: 1

LA

PO C<>

rpCco =<

DESCRIPCION DEL PROCESO

Tomar pieza del area de moldeo una vez que esta se termino y limpiar el corazon

golpeandolo con un martillo

2 Verificar que se encuentre totalmente libre de impuresas del corazon

Se llevan piesas al area de cortar

Se toma pieza con ambas manos sujetandolas con fuerza y se enciende la maguina
de cortar y se procede a cortar la colada

s Una vez se corte un lado se procede a corta la del lado contrario

*hE &

6 se verifica que el corte fue lo mas limpio posibley se coloca en piezas cortadas

Zapatos de
‘Sequridad Lenes

g - \‘

Mangas Guantes

Herrami

ientas y/0 equipo

Inspeccion Seguridad /
de calidad Ergonomia

significativa

Caracteristica, 0
(0 CLAVE)

Caracteristica .
critica

Caracteristica,
critica del proceso

En caso de alguna anomalia en el proceso o maquina detener operacion y notificar al lider ylo

Supervisor.

wo4zen
emdzZPaAmOvE~

Sineszesos decorazon

Foma vsual

Visunl

(Caga preza qu se mple

Cores proados

[—

Visusl

Cada peza que se mpie

Recupera materl sodanc con s especial apeza

Elabore:

‘ Firma:

Noe Herrada Aguilar

Reviso:

Firma:

Victor Santos Martinez

Aprobo Firma:
Victor Santos Martinez

Hoja: 1de 1

‘ Namero de HOE:

‘ 1

Tabla 5.2.4 HOE proceso de corte.Fuente.Propia
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HISTORIAL DE REVISION

REV

DESCRIPCION DEL CAMBIO

FECHA

Realizado por

Realizacion de procedimineto en formato fisico

02-nov-23

Noe Herrada

Tabla 5.2.5 Hoja de revision HOE de corte.fuente.propia
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Esquema de la representacion del Lay out de la linea de cortado ver (Figure 5.2.6 LAY OUT Area de

Cortado.Fuente.Propia)

Lay out del proceso de corte

Lay Out de proceso de cortado

RACK

Magquina de cortar

RACK

Piezasno
cortadas

<

4

PROCESO

Piezas
cortadas

_‘
PROCESO

Figure 5.2.6 LAY OUT Area de Cortado.Fuente.Propia
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5.3 Proceso de elaboraciéon de corazén

Este proceso conste de elaborar una pieza en base a una tierra especial llamada
Shell g una vez expuesta a calor esta se endure y toma la forma del molde que lo
contiene el cual es muy importante ya que es indispensable para el proceso de
moldeo ya que este ase que al verter aluminio este solo tome la forma exterior y
este quede de manera hueca en el interior y solo tome la forma exterior del molde

gue se esta realizando.

A continuacion, se muestra una imagen de lo que son los corazones y algunos de

los modelos que se realizan (Figure 5.3.1 estante de Corazones.Fuente.FAR).

Figure 5.3.1 estante de Corazones.Fuente.FAR
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Nombre del Proceso:

Elaboracién de Corazén

Fecha de Emision:

22 de Noviembre 2023

Departamento:

Produccion

Fecha de Revisidn :

23 de Noviembre 2023

Realizo

Aprobd: Gerente de planta

Noe Herrada Aguilar

Victor Santos Martinez

[ INICIO ]

!

Seleccionar modelo a
producir y elegir molde
adecuado

|

Calentar molde durante 20
minutos con soplete y gas LP

|

Vaciar un costal arena Shell en
recipiente contenedor de esta
arena

y

Después de los 20 min de calentamiento tomar
molde y colocar llave sargento para sujetar molde

v

Agregar arena Shell al molde hasta llenar por
completo el molde y dejarla por 5 segundos

v

Después de los 5 segundos transcurridos se vacia el
resto de la arena shell en el contenedor de arena

¥

Se limpian las orillas del molde con una espatulay se
procede a quitar llave sargento y separar corazén del

molde

SE REVISAN
QUE LAS

PIEZAS ESTEN
CORRECTAS

|

Tirar en basura

de corazones

Colocar en estante de
corazones para siguiente
proceso

|

e

Figure 5.3.2 Diagrama de flujo proceso Corazon. Fuente. Propia
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Check list del proceso de elaboracion de corazones

Se realiz6 un chek list del proceso de elaboracion del corazon ya que es un
proceso que utiliza sustancias peligrosas como lo es el gas LP y por lo cual se
debe estar checando el equipo de manera constante para evitar algun accidente
por mal equipo esto ayudara a prevenir alguin accidente y a que nuestro proceso
sea seguro ver (Figure 5.3.3 Check list area de Corazon.Fuente.Propia)

LA™

Realizo

Aprobd

Noe Herrada Aguilar

Gerente de planta: Victor Santos Martinez

Check list

Proceso elaboracion de corazones

MES:

Dia

Item a Revisar

Lunes

Martes

Miercoles

Jueves

Viernes

Sabado

Domingo Observaciones

Molde de corazon sin golpe ni dafios internos

Manguera sin fujas de gas

Manguera no rota

Tanque de gas sin fugas

Llave del tanque de gas abre y cierra
correctamente

Llave de soplete que funcione bien

Llave sargento funcione correctamente

Existe Espatula

Existe martillo

Mesa limpia

Area de trabajo limpiay ordenada

Arena shell limpia de imperfecciones
(basura,escoria,etc.)

Base de corazones vacia

Figure 5.3.3 Check list area de Corazon.Fuente.Propia
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Proceso de la elaboracion del corazén
HOE del proceso de elaboracion del corazén ver (Tabla 5.3.4 HOE del proceso de elaboracion del Corazon.Fuente.Propia
y Tabla 5.3.5 Hoja de revision HOE proceso de Corazon.Fuente.Propia)

Nombre del Proceso: Elaboracion de Corazon para area de moldeo Fecha de Emision 05/11/2023
Planta AL Fecha de Revision 06/11/2023
D HOE Namero de Revision 1
€A%
wono | NO DESCRIPCION DEL PROCESO
' 1 |colocarse guantes de camasa para calentar molde durante 10 minuto con soplete de gas LP
s , | colocar prensa amoide con ambas manos atando de evitar tapar algun orifcio para poder
o agregar la_arena shell
Una ves que este caliente se toma una lamina y se apa uno de los orficios del molda
‘ 3 |mientras que por el otro orficio se agrega la arena shel con el recipiente asta que se lene el
molde
4+ | unavez ieno el moide se deja por 5 segundos para que a rena shell pueda tomar la forma
del molde
o |Una ves anscurrido el tiempo se procede quiar la lamina de los orifcios y a vaciar el resto
de I arena shell al recipiente de donde se tomo primeramente
6 Se afloja prensa y separa molde
A
;| unaves separado el molde se procede a retrar el corazon y se coloca en ef suel para que
Y este se enfrie
u
D ,'. s Una vez frio se acheca que este bien y por uliom se coloca en zona de estante
A
9
\4 10
1
Y 1
v
12
A
L
13
14
15
16
17
EQUIPO DE SEGURIDAD:
- 5 “
Zapatos de
Seguridad Lentes Mangas Guantes
Herramientas ylo equipo PS—
el el | Gamicuns qp coree [l oo n caso de alguna anomalia en el praceso o maquina detener operacion y notficar al ider o
de calidad rgonomia critica critica del proceso rvisor
1o (o CLAVE) i tica del ps Supervisor
| wo. DmpcmPcion NORMA D BSPECCION 7000 Dn MePRGCION PRRGURNGIA mazow PLAN Dm REAGION
" ermar mokde y colocar prersa de manera correcta. rma visual visual -ada pieza producida Para que el corazon no saiga deforme o faltante de
- 1 Ce e y colocar pr de for " ! (Gada pleza producids material Material que salga mal se tira no se puede retrabajar
ra
wn
"
Ta
on
s
H
B
Elabord ‘ Firma: Revis6: Firma: Aprobo: Firma: ‘ Namero de HOE:
Hoja: 1 de 1
Noe Herrada Aguilar ‘ l Victor Santos Martinez Victor Santos Martinez ‘ 1+A1:X58

Tabla 5.3.4 HOE del proceso de elaboracion del Corazon.Fuente.Propia
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HISTORIAL DE REVISION

REV

DESCRIPCION DEL CAMBIO

FECHA

Realizado por

Haboracion del formato de procedimiento de corazon

05-nov-23

Noe Herrada

Tabla 5.3.5 Hoja de revision HOE proceso de Corazon.Fuente.Propia
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LAY OUT proceso del corazon ver figura (Figure 5.3.6 LAY OUT proceso del Corazon.Fuente.Propia)

Lay Out del proceso de corazon

|  TANQUEDEGAS

MESA DE TRABAJO Arena shell ‘
Area de enfriado de
corazones .

Figure 5.3.6 LAY OUT proceso del Corazon.Fuente.Propia



5.4 Proceso de lijado.

El proceso de lijado es un proceso mediante el cual se retiran los exceso de las
piezas una vez que han pasado el proceso de corte ya que al momento de pasar
este proceso de corte quedan un excesos de aluminio que se deben quitar esto para
evitar cortaduras de los clientes al momento de tomar las piezas y para que se vean
mejor estéticamente este proceso se realiza eliminando los restos de la colada y
por todos los grumos y excesos que contenga la pieza este proceso se debe de

repetir las veces que sean necesarias hasta que quede de manera correcta.

A continuacion se mostrara el diagrama de flujo de este proceso de lijado el cual
nos explicara de manera mas detallada lo que se realiza y como quedo de manera

establecida ver (Figure 5.4.1 Diagrama de flujo proceso Lijado.Fuente. Propia).
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Nombre del Proceso:

Lijado de pieza

Fecha de Emision:

18 de Noviembre 2023

Departamento:

Produccion

Fecha de Revisidn :

20 de Noviembre 2023

Realizo

Aprobd: Gerente de planta

Noe Herrada Aguilar

Victor Santos Martinez

[ INICIO ]

!

Se toma pieza cortada
correctamente

|

Se colocan cerca de la
magquina de lijado

|

Se toma la pieza con ambas
manos firmemente

|

Se procede a pasar la pieza por la lijadora por los bordes o
grumos de la pieza hasta que se desintegren

|

Lijar todas las caras que presenten

imperfecciones

A

Se revisan
piezas que
estén lijadas
correctamente

C

Se procede a lijar
nuevamente las caras
que presente
imperfecciones

Continua con el siguiente
proceso de armado

Fin

Figure 5.4.1 Diagrama de flujo proceso Lijado.Fuente. Propia
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Proceso de lijado

HOE proceso de lijado ver (Tabla 5.4.2 HOE proceso de lijado.Fuente.Propia y Tabla 5.4.3 Hoja de revision proceso de

Lijado.Fuente.Propia)

Nombre del Proceso Lijado de piezas Fecha de Emision; 10/11/2023
Planta: Al Fecha de Revision: 12/11/2023
Departamento: Produccion Namero de Revision 1 T
wone | NO DESCRIPCION DEL PROCESO
1 Tomar pieza con ambas manos
m| st oo o g
3 prender maquina de jado y sujtar firmement la ieza para niciar el ado
. Deslisar pieza en disco de fjado sujetando a pieza con las dos manos firmemente y se
| procede a pasar a ieza sobre todos los bordes a eiminar  bordes, grumos o excesos de
aluminio) esto asta que se desintegren por competo e Ia pieza y queden de una manera
unforme y sin excesos de materal punsocortanies.
Ul ves que se termina se realiza una prueba de caldad a cual consia de obsevar
4 isuaimente e pea ese bre e bordes, umos o cesos e aurina
‘_ 6 | Unavezaue a pieza esta correcta se colaca con las demas piesas para pasaral siguente
Encaso de esta mai se pieza pora ljadora
A 7 correcto
Y
u 8
D
0
A
10
v
1 1
8
u 12
A
13
L
13
14
15
16
17
£QUIPO DE SEGURIDAD:
-y
,
aar
Zapatos de
‘Sequridad Mangas Guantes
vio equipo: Caracteristica "
e oy e il cancterte cncser g cxces O n caso deaiguna anomlaen el proceso o méquina deteneraperacian y nofcar i e yio
de idad rgonomia " critic: critica del procesc
Ergo P tica fica del proceso
s wo. mscmrain eacvRA mazon
. B [ ™ Vst Todes e pams om powcara
’ s g ooy
ro
un
wr
Ta
omn
sr
M
s
Elaboro | Firma: Revis6 Firma: Aprob6 Firma; I Nimero de HOE
Hoja: 1de 1
Noe Herrada Aguilar ‘ Victor Santos Martinez Victor Santos Martinez ‘ 4

Tabla 5.4.2 HOE proceso de lijado.Fuente.Propia
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HISTORIAL DE REVISION

REV

DESCRIPCION DEL CAMBIO

FECHA

Realizado por

Haboracion del procedimiento de Lijado

10-nov-23

Noe Herrada Aguilar

Tabla 5.4.3 Hoja de revision proceso de Lijado.Fuente.Propia

56



Imagen ilustrativa del Lay Out del proceso de lijado el cual es una pequefia area solamente ver (Figure 5.4.4 LAY OUT
proceso Lijado. Fuente.Propia)

LJADORA

PIEZAS PARA

LUAR

| AREA PARA OPERADOR |

Figure 5.4.4 LAY OUT proceso Lijado. Fuente.Propia
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5.5 Proceso de soldadura

Se elaboro6 la documentacion de proceso de soldadura ya que es uno de los proceso
de mas importancia en la empresa ya que la mayoria de las piezas que aqui se
producen requieren soldadura de aluminio y al poseer r ciertos gases peligrosos
se requiere que exista una mayor capacitacion a los operadores ya que si ho se
realizan de la manera correcta esto puede provocar un accidente por tal motivo se
eligio este proceso el cual me parece es uno de los mas importantes y peligrosos

de realizar .

Para lo cual lo primero que se realiza fue la elaboracién del diagrama de flujo y un
chek list el cual es muy importante por la variacion que tiene este proceso ya sea
de gases y de voltajes el cual serd mostrado en la (Figure 5.5.1 Diagrama de flujo
proceso de soldadura. Fuente. Propia).
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Nombre del Proceso: | Proceso de soldadura en piezas | Fecha de Emisidn: 22 de Noviembre 2023
Departamento: Produccion Fecha de Revisidén : 23 de Noviembre 2023
Realizo Aprobd: Gerente de planta
Noe Herrada Aguilar Victor Santos Martinez

[ INICIO 1

\ 4

Tomar piezas a unir con soldadura

|

Presentar piezas como deberan quedar soldadas

!

Unir con tres puntos de soldadura las dos piezas para que no
se muevan al momento de moverlas

v

Tomar piezas y moverlas a la mesa para calentarlas con
el soplete y gas LP

v

Tomar piezas calientes y colocarlas en mesa
de soldadura

Proceder a unir las piezas con la soldadura

v

Verificar que la soldadura quedo de manera correcta <

Soldadura
correcta

—

Se realiza nuevamente
el proceso de
soldadura

C

Colocar en mesa para que se enfrien y después colocar en
estante de producto terminado o para siguiente proceso.

Fin |

Figure 5.5.1 Diagrama de flujo proceso de soldadura. Fuente. Propia
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Chek list Proceso de soldadura

Se realiz6 chek list del proceso de soldadura ya que este trabaja con varias

presiones de gas y oxigeno la cual cuenta con diferente variacion de voltaje de la

maquina de soldar y cuenta con un flujo agua que se utiliza para enfriar las maquina

de soldar por eso se debe de estar realizando de manera constante estos equipos

ver (Figure

5.5.2

Chek

list soldadura.

Fuente. Propia)

i
&AW

Realizo

Aprobd

Noe Herrada Aguilar

Gerente de planta: Victor Santos Martinez

Check list

Proceso de soldadura de aluminio

MES:

Dia

Item a Revisar

Lunes

Martes |Miercoles|

Jueves

Viernes | Sabado [Domingo

Observaciones

Tanque de CO2 sin fugas

Llave de tanque de CO2 funcione
correctamente

Manguera no rota

Precion del Argon- CO2 entre 15-25

Maquina de Soldar que funcione
correctamente

Tobera correcta

Punta de pistola de soldar

Voltaje de soldadora 120 a 240 wats

Tierra fisica bien colocada

Flujo de agua en maquina de soldar

Area de trabajo limpiay ordenada

Careta funcionando

y abra correctamnete

Soplete de gas LP funcionando que cierre

Tanque de gas Lp sin fugas

Manguera de soplete sin fugas

Figure 5.5.2 Chek list soldadura. Fuente. Propia
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HOE Proceso de soldadura ver (Tabla 5.5.3 HOE proceso de soldadura.Fuente.Propia y Tabla 5.5.4 Hoja de revision

HOE.Fuente.Propia )

HOJA DE OPERACION ESTANDAR

Nombre del Proceso: Proceso de soldadura en piezas de aluminio Fecha de Emision: 22/11/2023
Planta: Fecha de Revision: 24/11/2023
Departamento: Produccion Namero de Revision: 1

& A

icono | NO DESCRIPCION DEL PROCESO

1 Se toman las piezas que se van a soldar

Se colocan las piezas que se desean unir de tal forma como van a quedar unidas y se fijan
con dos puntos de soldadura para que no se muevan de su lugar indicado

Despues que estan unidas las piezas por los puntos de soldadura se procede a calentar la
bieza con el soplete y con gas LP para que tengan una mayor penetracion de soldadura en el

O

material,
a Para este proceso se utilisara soldadura Tig y barrilla de aluminio

5 Colocar pieza caliente en mesa de trabajo para empesar proceso de soldadura
6 Empesara a soldar uniformemente todos las piesas que se ban a unir.

Finalmente inspeccionar pieza terminada y si esta bien colocarla para que se enfrie por
7 | completo para siguiente proceso o en caso de estar mal o le falta soldadura colocarla en la
mesa otra ves para agregar soldadura nuevamente asta que nuestra pieza quede O)

L X 2K X¢

EQUIPO DE SEGURIDAD:

%

Zapatos o
S Mangas

Seguridad

Herramientas y/o equipo.

Inspeccion Seguridad /
de calidad Ergonomia

Caracteristica
significativa

¢

caracteristica -
critica

Caracteristica

<

En caso de alguna anomalia en el proceso o maquina detener operacion y notificar al lider y/o

Noe Herrada Aguilar ‘

Victor Santos Martinez

Victor Santos Martinez

(0 CLAVE) critica del proceso Supervisor.
wo. DEsGRIPGION NORMA DE INSPEGGIGN FREGUENGIA mazon PLAN DE REAGION
~ 1 Checar la soldadura al termino del proceso Visual Visualmente Todas las piezas que pasen por este proceso Ao s conec b Sedadns i se puede arver o Se retrabaja nuevamente agregando soldadura asa que cumpla i
" e o
ro
ur
T
A
on
o
.
.
Elaboro: ‘ Firma: Reviso: Firma: Aprobo: Firma: ‘ Namero de HOE:

Hoja: 1de 1
| 5

Tabla 5.5.3 HOE proceso de soldadura.Fuente.Propia
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HISTORIAL DE REVISION

REV DESCRIPCION DEL CAMBIO

FECHA

Realizado por

1 Primera elaboracion de formato

24-nov-23

Noe Herrada Aguilar

Tabla 5.5.4 Hoja de revision HOE.Fuente.Propia
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5.6 Proceso de Armado de hidrante

Este es uno de los procesos que se llevan dentro de la empresa este se realiza ya
cuando se va a terminar este producto el cual es muy importante ya que es el tltimo
flujo para enviar al cliente directamente el nombre de este producto es hidrante y
este existe en diferentes medidas pero su proceso de armado es el mismo en este
caso solo cambia el tamafo de tapa y de tornillo pero el proceso de armado es
similar.( Figure 5.6.1 Hidrante.Fuente. Propia)

Figure 5.6.1 Hidrante.Fuente. Propia

Se realizo el diagrama de proceso de la elaboracion de este producto como la HOE
para tener mas clara la idea de lo que se tiene que realizar al momento de estar
armando este tipo de material ver (Figure 5.6.2 Diagrama de flujo de proceso de

armado de Hidrante. Fuente. Propia)
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Nombre del Proceso:

Armado de hidrante

Fecha de Emision:

22 de Noviembre 2023

Departamento:

Produccion

Fecha de Revisidn :

24 de Noviembre 2023

Realizo

Aprobd: Gerente de planta

Noe Herrada Aguilar

Victor Santos Martinez

[ INICIO ]

l

Se toma tornillo

|

Se toma tapa con teflon

{

Se toma rondana de 1/2

v

Se procede a armar tapa colocando tapa en el tornillo y colocar rondana
para mayor sujecion colocando pasador para que no se salga rondana

Tomar hidrante lijado y barrenado

Colocar tapa a hidrante

!

Verificar que la tapa cierre correctamente en el hidrante |«

Revisar que la
tapa cierre
correctamente

| &

Se procede a verificar

que la tapa se
encuentre bien
armada

Colocar en estante de
producto terminado

Fin |

Figure 5.6.2 Diagrama de flujo de proceso de armado de Hidrante. Fuente. Propia
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HOE que se realiz6 del proceso de armado de Hidrante uno de los procesos que se realizan dentro de la empresa FAR
(Tabla 5.5.3 HOE del Armado de Hidrante.Fuente.Propia y Tabla 5.5.4 Hoja de revision HOE.Fuente.Propia)

HOJA DE OPERACION ESTANDAR

Nombre del Proceso: Armado de Hidrante Fecha de Emision: 22/11/2023
Planta: AL Fecha de Revision: 25/11/2023
Departamento Produccion Namero de Revision: 1
LA™
° icono | NO DESCRIPCION DEL PROCESO
1 Tomar tornilo para tapa de hidante con la mano izquierda
2 Tambien tomar tapa hidante con la mano derecha
3 Verificar que la tapa contenga empague en la parte trasera.

Tomar una rondana medida 112 y colocarla en el tormillo con la tapa colocada y colocar
remache de sujecion

Colocar en el tornillo a tapa con el empaque negro orientado asi la cuerda y Ia tapa que
llegue asta el final del otro extremo de la cuerda.

Tomar hidrante cortado y ljado

7 Colocar tornillo con la tapa en el hickante y verificar que entre asta el fondo.

e o O O

9 Colocar hidrante terminado con los demas hidrantes

|| EQUIPO DE SEGURIDAD:

Zapatos de

‘Seguridad Mangas
Ferramientas y1o equipo: Caracteristion i i
Inspeccion ‘ Sequridad / . ontieaine ’ Caracteristica . Caracteristica <> En caso de alguna anomalia en el proceso o maquina detener operacion y notificar al lider ylo
de caiidad i i it % isor.
Ergonomia A critica eritca del proceso Supervisor.
\ n. oasomPaIoN o mazon
M B Checar aue tapacee por completaen el e Vil [E— Todas as piezas que pasen po este proceso s e s e s [ES————.
.
ro 2 Checar que los idrantes que o llven alguna perforaccion Visual Visualmente Todas las piezas que pasen por este proceso e s o gua o precion e Retrabajar con soldadura
un
Nt
Ta
on
st
.
.
Elabor: ‘ Firma: Reviso: Firma: Aprob6: Firma: ‘ Namero de HOE:
Hoja: 1 de 1
Noe Herrada Aguilar ‘ Victor Santos Martinez Victor Santos Martinez ‘ 7

Tabla 5.5.3 HOE del Armado de Hidrante.Fuente.Propia
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HISTORIAL DE REVISION

REV

DESCRIPCION DEL CAMBIO

FECHA

Realizado por

EL ABORACION DE FORMATO POR PRIMERA VES

25-nov-23

NOE HERRADA AGUILAR

Tabla 5.5.4 Hoja de revision HOE.Fuente.Propia
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Capitulo 6: Conclusiones

13.Concluciones del proyecto

Durante el transcurso que estuve realizando las practicas profesionales me puede
dar cuente que el estar realizando tomas de tiempos, andlisis de procesos,
elaboracion de Lay Out y medir algunos datos de los procesos suele ser mas
complicado de lo que realmente se aparenta ya que al momento de estar realizando
cada uno de estos procesos en las lineas ocurren muchas anomalias que afectan
los procesos o cambian el modo de realizarse esto debido a diferentes aspectos
que intervienen ya sea el clima el material entro otros aspectos por lo se tiene que
estar realizando un analisis exhaustivo para que cada uno de los procesos se
trabajen de igual manera para poder tomar datos lo mas asemejados posibles en

cada uno de las tomas realizadas.

Por otra parte al momento de estar realizando este proyecto uno aplica muchos de
los conocimientos que se estuvieron viendo durante el transcurso de nuestra
preparacion académica y que al momento de aplicarlos en la industria son
herramientas muy indispensables para poder trabajar de una mejor manera como
por ejemplo este proyecto que se realizd para la estandarizacion de los procesos
pude aplicar varias herramientas para tomar datos tomar tiempos y observar
operaciones lo que ayudara mucho a esta fabrica al momento de ser dese ingresar
personal nuevo ya que gracias a estos documentos se pueden capacitar de una
mejor manera y para que se les facilite al momento de ingresarlos a los procesos
ya puedan saber algo sobre este proceso de igual manera se realizaron los analisis
de capacidad de la lineas los cuales nos ayudaran para saber que tan bien se
encuentran nuestros procesos 0 para saber que nuestro proceso se debera
modificar para obtener una mayor capacidad de produccién en los procesos o si es

que se deben mantener exactamente igual.

67



Por ultimo me gustd mucho el estar realizando estas actividades ya que son
herramientas que se utilizan en la actualidad en toda las industrias automotrices y
pues ya se adquiri6 un poco del conocimiento de cdmo es que se trabaja en la
industria en cuanto a la elaboracion de formatos y que esto se pude aplicar en
alguna otra industria y no me queda mas que dar las gracias a la fabrica FAR
(Fundicién de aluminio para riego) por permitirme estar laborando por este periodo
de tiempo en esta fabrica y poder aplicar lo que se aprendio durante lo largo de 4

afnos dentro de la universidad y desarrollar las habilidades aprendidas.
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Capitulo 7: Competencias desarrolladas
14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Realice la primera documentacion de la empresa de algunos de los procesos
gue aqui se manejan y con ello se adquirié el conocimiento que obtuvimos
en nuestra carrera al momento de elaborar este tipo de formatos ya que son
indispensables para las empresas porque son muy importantes estos
formatos al momento de capacitar a operadores nuevos o a personal interno

capacitarlos en diferentes procesos.

Capacite al personal operativo en los procedimientos nuevos tal y como
guedaron establecidos para que lo pueden realizar de la mejor manera

posible y con la seguridad indicada para evitar algin accidente.

Capacite a los operadores que manejan sustancias peligrosas sobre como
se deberan checar los equipos y se les dio difusién de por qué es importante

la implementacion de un chek list.

Como se puede observar aqui se aplicaron muchos conocimientos ya que
desde el momento que se empez6é a analizar los procesos desde ese
momento se aplic6 mucho conocimiento esto debido a que se debia a
analizar los factores que afectaban a cada proceso y analizar a cada uno de
los operadores para ver que procedimiento era mas factible aplicar para
todos y si era posible que todo el personal lo podia realizar de la misma
manera por lo que si hubo una complicacién en un proceso ya que algunos
al ser zurdos les costaba un poco mas poder apegarse al proceso pero al
final todo sali6 de buena manera y se pudieron establecer los procesos de

una buena manera para que resulte mas practico y mas factible realizarlo.
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Capitulo 9: Anexos
Carta de presentacion

Formato para Carta de  Presentacion  y = &
Agradecimiento de Residencias Profesionales por | oo 9%: TecNM-AC-P0-004-03

competencias, Revisién: 0

Referencia a la Norma 1SO 8001:2015 7.6.1 Pigina: 1 de 1

Dapararnento: GESTION TEC, Y VINC.
No. de Oficio: DGTV/

ASUNTO: PRESENTACION DEL ESTUDIANTE
Y AGRADECIMIENTO

PABELLON DE ARTEAGA, AGUASCALIENTES 11 DE AGOSTO DE 2022

Victor Santos Martinez

Gerente

F.AR FABRICACION DE CONEXION DE ALUMINIO PARA RIEGO
PRESENTE:

El Instituto Tecnolégico de pabeldn de Areaga, tisne 8 bien presentar a sus finas atenciones a C. Herrada Agullar
Noe, con nGmero da control A181050680 de la camera de Ingenieria Industrial mixta, quien desea desamoliar en
ese organismo &l proyecto de Residencias Profesionales, denominado "ELABORACION DE DOCUMENTOS PARA
ESTANDARIZACION DE PROCESOS DE PRODUCCION" cubriends un total de 500 horas, en un periodo de cuatro
a Se5S Mmeses.

Es imporiante hacer de su conocmiente que todos los estudiantes que se encuentran inscritos en esta nstitucion
cuentan con un saguro de contra accidentes personales con la empresa THONA Seguros S.A. de C.V.,, segun poiza
AP-TEC-031-03 & inscripcién en el IMSS.

Aslmlsmo,hmnapmmmmmdedmmmrwbma%mbwnycohbommqm
nuestros estudiantes, aun estando en proceso de formacitn, desarrollen un proyecto de trabajo profesional, donde
puedan aplicar e conecimiento y el trabajo en el campo de accién en e que se desenvolerdn como futuros
profesionisias.

Asvemoefavomddosconwpemdpaaonanmmobieﬁvo,sdonumumlbstaﬁohsewndaddenuestnm
atenta y distinguida consideracidn

Excalancia en Eouoncdn Teenaldoicos
Tarra Siempxe Féetil*s

r —"’_’—1
ATENTAMENTE: | @ EDUCACION | B

JEFA DEL DEPARTAMENTO DE GESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION



Carta de aceptacion
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AW

Sam Francisco de ‘os Romo Ags. 19/08/2023
Asunto: Carta de ateptacion

Director: Jose Emesto Ohera Gonzalez
Imstituto tecnologico de pabelion de Arteags
PRESENTE

Por medo de ls presents, informo a uated gue € Nos Herreda Aguilar. Con sdmero de control
A191050680, de= |s carrers Ingenieris Industrial, reslizars o ests empoess sus Pricticss
Profesionales en ¢f proyecto de Elaboracion de Documentacion para estandartzacdion de

procesos de produccion, iniclando of 15 de agosto del 2023 debiendo culbel un total de 500
haras.

Sin otro particular, ma desphio de usted, reerdadole mi atenta y dstinguids conskderacian,

ATENTAMENTE

{

Vicor Martinex
Gorente de by empress. L

[ CONEXIONES O
ALUWINIO PARA RAEEO
AR COm— - 4]
o
CARRURGE LA s §

TR & o e T2 1LY 0GR 00

Solicitud de recidencias
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L ———
\/‘ | ke s s Nioaaa 150 0012078 764 froovaiie: ©

Pt ‘ Pagisa: 1 de 2

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEGA
DIVISION DE ESTUDIOS PROFESIONALES
RESIDENCIAS PROFESIONALES
SOLICITUD DE RESIDENCIAS PROFESIONALES
Lger  _ PateMndefnmsgaAge  Fechs .28 0o Jobo de 2023

C. Dors Marls Guevars Avarado ATN.C.  Victor Manued Valasco Gallsrdo
Jofo (o) do In Div. de Estudios Profesionsles  Coord. de la Carreca da Ingenierss Industrial

(Eaboracién documenios para estanderizacién de procesce
MOMERE DEL | preisccite

[OPCONELEGOA: | [BoscodeProyocis | x |  [Popmsiaproge] | [Trbwesor ||

[me Nrrmro on
Agosto-Dichernien Residartes 1

e
F AR Fabricacon de coneodn de muminks pars seps
Giro, Rema Indusirial ( X)  Servicios{ ) Ot ( ) RFC
__o.nhr Pibia( | Privexo| ) EAMVE112238F2
Domiclic. | Cammtere Aguascebentss- Vil Jusrez, Km §
Colonix Mocaro J Glmee 442473259 97
S.' 20050 Ve
Chudec Agemcatenise Agquaccafontos Maco Teldiono 448470007
(=0 cabylar)
Correerticss an una empreea modelo quo Pdeca e MAjores CONEXICN0S 30 Rharinio pass Nego
Moo do o sgricols 00N la major calidad y & Us decanaln Brec ¥ sal s reconecido 3 nivel regonal y
Empreas secional como Is meior ampress o0 s rama.

Nombm ool Tiuler | Vicur Susios Marieas

- Pussto  Dvector general
Nombes ded ) | Victor Saios Quintane Pussla | Lider de peoduceion
E&ﬁm

Nomhm Se I pesors que | Victor Ssvion Martner Puosto.  Divecter genersl
feard o acupedo de tabajo

Estudlame Escuela-Emiress
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Formato para Solicitud de Residencias Profesionales

ecNM-AC-PO-004-0
por competencias. Codigo:T 1

LSy Revision: O
Referencia a ka Norma ISO 90012015 7.5.1
4 Pagina: 2 de 2

Datos del Residente:
Nombre: | Noe Herrada Aguilar
Carera | ingenieria Industrial Modalidad Mixta No. de A191050680
controt:
| Domiciio: | Macario J Gomez # 210 San Francisco de los Romo
E-mat | Noeaguilar25@hotmai. com Para Seguridad | IMSS (x ) |ISSSTE ( )
Social acudir
OTROS( )
No, - 51139457801
Ciudad: | Aguascalientes, Ags Teléfono: 449-587-11-31
(no celular)

Vi

y Firma del estudiants

76




Carta de liberacion de Recidencias Profesionales

LA™

San Francisco de los Romo, A 08/312/2021.
Asunto: Carta de liberacian de resigentias.

Oirector: lose Ernesto Olvera Gonzalez
INSTITUTO TECNOLOGICD DE PABELLON DE AHTEAGA
PRESENTE

Por medio de la presente, Informo a usted que &l C. NOE HERRADA AGUILAR, con numero de
matricula A191050680, & carrera de INGENIERIA INDUSTRIAL ded plantel PABELLON DE
ARTEAGA que acredito en esta empresa sus Pricticas Profesionales durante ef periodo dal dia
1% de agosta def 2023 al B de didembre del 2023, cubriendd un total de 500 haras asignadas

Sin otro particufar, me despido de usted, relterdndole mi atenta y dstirguide consderacion.

ATENTAMENTE

N
- \/

1

| ——

| £ CONEXIONES DE
ALUMINIG PARA MIEGO

SRR A - l“.‘. ‘'
vk‘“ s‘ﬂ‘“ M'Nx '.“‘... ‘M| |..‘ %—.ﬁ
Garonte de la empress

mnmmm
TELFAL I 045340 73 01 AGUASCACEWIES, 34 ©9 300
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