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Resumen

El presente informe expone el desarrollo de la herramienta de mejoramiento continuo los diez
pasos de calidad bajo conceptos de la filosofia TPM, para la maquina cortadora de sacos Big Bag
en la empresa Manufactura S.A.S con el fin de reducir los defectos de calidad, mediante la
intervencion del proceso de corte y tomando como pilar el mantenimiento de la calidad, enfocado
principalmente en los aspectos de mejoramiento y mantenimiento.

Para conseguirlo, la estrategia se fundamento en gestionar, verificar y medir las condiciones del
proceso de corte, lo anterior contribuy6 a controlar la calidad de los elementos de Big Bags
cortados, a través de la caracterizacion de los productos y las condiciones de la maquina, de esta
manera, se logro reducir los defectos de calidad y establecer medidas para verificar habitualmente
si estas condiciones se mantenian en el tiempo, evitando la generacion de elementos de Big Bags
que incumplieran las especificaciones. El desarrollo del proyecto se realiz6 a través de
herramientas propias del pilar de calidad, pero también se utilizaron herramientas y métodos del
control de calidad.

Finalmente, basandose en la implementacion de los diez pasos de la calidad, se logré reducir los
defectos de maquinado, se realizd un nuevo método de trabajo en la cortadora, arrojando una
mejora significativa en el OEE, Se dejé como pendiente la implementacion del método, y su
respectivo seguimiento a los indicadores de reprocesos y de eficiencia, de igual manera, se
elaboraron procedimientos de operacién estandar, estandares CIL, y formatos de control de

tendencias.

Palabras clave: TPM, Diez pasos de la Calidad, QA, 4M, LUP, OEE, QM, SOP, Estandares
CILy Control de tendencias.
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1 INTRODUCCION

En los tiempos actuales, de economias globalizadas, los diferentes tipos de mercados
tienden a ser cada vez mas competitivos. EI aumento de potenciales rivales con capacidad de
competir en cualquier lugar del mundo y en las diferentes lineas de negocio, generalmente se
reflejan en el precio y la calidad de los productos, bienes o servicios, al igual que en la percepcion
que tienen los clientes de la empresa con relacién al producto ofrecido. De aqui surge la necesidad
de enfocar la empresa en el camino de la mejora continua, eficiencia operacional y que apueste
por la calidad de sus productos.

Por lo anterior, las empresas deben priorizar incluir en sus modelos de gestién una
planificacién orientada hacia la generacion de valor al cliente. Una manera de hacerlo, consiste en
gestionar y empoderarse de la calidad de todos los procesos de la empresa, de manera que se
establezca y consolide una filosofia empresarial orientada hacia la calidad de los productos, y/o
servicios ofrecidos al cliente. No asumir el control de los procesos, no establecer y seguir
estandares, generar desperdicios y reprocesos por mano de obra, método, materia prima o fallas de
equipos son generalmente los principales problemas que presentan las empresas para poder
alcanzar una Optima eficiencia en todas sus lineas de produccion.

Mas alla que la calidad sea un concepto subjetivo, se puede definir como las caracteristicas
propias que posee un producto, bien o servicio para cumplir con unas necesidades requeridas segun
un patron previamente establecido. Asi que, la concepcion de calidad va mucho més alla de
cumplir con requisitos y certificaciones, es una vision estratégica que todas las empresas deben
adoptar como bandera en la gestion de sus procesos.

En el proceso productivo de manufactura SAS se observan gran cantidad de reprocesos, no
conformidades y defectos sin que se haya estratificado su relevancia en cuanto a la problemética
(Causa raiz, Fenomenos, Recurrencia, Clasificacion por tipo y Efectos), asimismo las acciones
tomadas no producen soluciones definitivas a los problemas anteriormente mencionados.

Las no conformidades, reprocesos y los defectos son un problema que generalmente sucede
en las industrias. Este tipo de dificultades se generan en cualquier punto del proceso de fabricacion,
limitando por completo toda la cadena de produccion.

Mediante el recorrido e inspeccion a los procesos de produccion de la empresa, se identifica
la operacion de corte de elementos para el Big Bag como un proceso donde no se verifica y mide

las condiciones éptimas de operacion del equipo. Esto ocasiona que las telas procesadas estén
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sujetas a no conformidades, defectos y retrabajos, originando retrasos en las operaciones y
restringiendo a su vez los otros procesos de fabricacion de los Big Bags. En consecuencia, se
implementara la herramienta de mejoramiento continuo “los diez pasos de calidad”, fundamentada
en el mantenimiento productivo total (TPM).

La implementacion de “los diez pasos de calidad”, requiere desafios y exigencias en todo
el personal de la empresa o por lo menos de los involucrados directamente en el proyecto, los
resultados estan relacionados a aspectos como la autodisciplina, capacitacion y formacion, asi
como la voluntad de querer seguir adquiriendo nuevas competencias y no menos importante el
compromiso que debe tener la alta direccion de la empresa con el proyecto.

El proceso de implementacion de la herramienta “los diez pasos de calidad”, demanda
recurso humano para su ejecucion, pero ademas de esto necesita tiempo para su total realizacion y
seguimiento. A su vez, se generan capacitaciones adicionales en cuanto al trabajo en equipo y el
cumplimiento de los objetivos trazados.

El proyecto se enfoca en la caracterizacion y reduccion de los defectos de calidad
interviniendo sobre los componentes de la maquina que inciden en los pardmetros de calidad del
producto procesado. El propésito es asegurar y mantener la calidad del equipo en una fase de

eficiencia, donde la tendencia a los cero defectos y no conformes sea una meta posible.

2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La compafia Manufactura S.A.S. es una empresa ubicada en el municipio de Itagli, cuenta
con méas de 30 afios de experiencia en el sector de la produccion de empaques en polipropileno.
Actualmente su personal administrativo y operativo es conformado por mas de 90 empleados. La

Tabla 1 muestra los datos de ubicacién de la empresa (Tabla 1).

Pais Departamento | Municipio Direccién Teléfono

Colombia Antioquia Itagui Calle 46 # 41-69 bodega A43 3012483224
Tabla 1. Ubicacion de la empresa. Informacion tomada de: Manufacturas SAS.

Las siguientes son las lineas de negocio de la empresa:
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e Big Bag: Super saco para el empaque transporte y almacenamiento de productos a granel,
fabricado en tela de polipropileno con capacidad de almacenar desde 300 Kg a 1,5 toneladas.

e Jumbo liners: empaques fabricados en tela de polipropileno que sirve para revestir
internamente los contenedores de 20 pies y 40 pies. Su principal funcion es proteger el producto
de agentes contaminantes dentro del contenedor. También protege los productos empacados a
granel de la contaminacion en el contenedor.

e Bolsas Comerciales: son fabricadas en tela de polipropileno, pueden ser en tela laminada de
bolsas reutilizables amigables con el medio ambiente.

e Sacos saga de vuelta: Saco para el empaque, transporte y almacenamiento de productos en
especial agricolas.

Dado que todas las lineas de producto no son iguales, y que la linea de negocio de sacos

Big Bags representa el 97 % de la produccion, es el producto insignia de la empresa. Por ese

motivo, se enfocd la practica académica a la implementacion de la metodologia para el

mejoramiento continuo “los diez pasos de calidad” en la méaquina cortadora de Big Bags. El

mejoramiento del proceso de corte radica en la necesidad de tener estandares de calidad tanto para

el equipo como para sus controladores.

2.1 Proceso de elaboracion de un saco Big Bag

En manufacturas S.A.S se disefian y elaboran diferentes tipos de Big Bags para el empaque,
transporte y almacenamiento de productos a granel, fabricado en tela de polipropileno con

capacidad para almacenar desde 300 Kg a 1,5 toneladas.

2.2 Descripcion del proceso de elaboracion de un saco Big Bag

e Recepcion de telas: Inicia en el momento de llegada de los rollos de tela de polipropileno,
colocédndolos en el almacén de insumos.

e Corte de elementos del saco: Programar las medidas y cortar los diferentes elementos del
Big Bag de acuerdo con las especificaciones del saco.

e Costura del cuerpo: Si es el caso se cosen las esquinas de la tela cortada.

e Pegar reatas al cuerpo: Se procede a coser las reatas al cuerpo de saco.

e Sistema llenado con tapa valvula: Se elabora la véalvula y se procede a unir a la tapa,

luego se pega la tapa valvula al cuerpo.
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e Sistema llenado con solapa: Se elabora la solapa y se procede a coser al cuerpo.

e Sistema llenado boca abierta hilvanada: Si es el caso se procede a hilvanar la tapa
superior del saco

e Sistema vaciado con tapa valvula: Se elabora la valvula y se procede a unir a la tapa,
finalmente se pega la tapa valvula al cuerpo.

e Sistema vaciado fondo falso: Se elabora el fondo falso y se procede a coser al cuerpo.

e Sistema vaciado fondo ciego: Se elabora el fondo ciego y se procede a coser al cuerpo.

e Revisar y doblar: Se procede a revisar el saco terminado para establecer la calidad del
mismo a fin de que cumpla con las especificaciones segun la referencia de producto,
seguidamente se procede a doblar el saco de manera que pueda ser estibado.

e Prensar y embalar: Los sacos se prensan por referencia y unidades de empaque segun la
cantidad requerida por el cliente. Finalmente, los sacos embalados pasan a la zona de
despacho.

Para hacer claridad de la descripcion de las actividades, se ilustra el diagrama de flujo del

proceso de fabricacion de Big Bags que se muestra en el anexo 1.

2.3 Diagnostico del proceso de corte

El proposito de este proyecto es promover que las maquinas y equipos estén en éptimas
condiciones de operacién para que no produzcan defectos de calidad. Inicialmente se procedié a
observar las fallas y defectos del proceso de corte de los elementos del Big Bag, y se logrd
identificar diferentes problemas que afectan las caracteristicas de calidad de las telas de
polipropileno asociadas a la manufactura del saco, entre ellas:

e No se tienen procedimientos de operacion estandarizados.

e Seignoran las causas de los defectos de la materia prima, asi como del proceso de corte.

e Se desconocen principios de funcionamiento de componentes del equipo.

e Deficiencias en la trazabilidad de los datos ya que es dificil de rastrear debido a que no se
tienen estandarizados los procesos.

e Enfoque reactivo ante los problemas y fallos.

o No se utilizan herramientas de anélisis.

e Se presentan reprocesos asociados a actividades de correccion de defectos que detecta el

cliente interno una vez que se le ha entregado el producto cortado.
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e Procesos carentes de capacitaciones y comunicacion.
e Deterioro forzado de componentes de la maquina.

e No se tienen estandares de limpieza, lubricacion e inspeccion.

3 OBJETIVOS DE LA PRACTICA
3.1 Objetivo general

Adaptar la metodologia de “los diez pasos de calidad” en el proceso de corte de los Big
Bag.

3.2 Obijetivos especificos

e Estratificar los defectos e identificar las formas en que se presentan, periodicidad y
efectos sobre el proceso o producto.

e Diseflar y/o adaptar formatos para la implementacion, seguimiento, verificacion,
analisis y transferencia del conocimiento de la metodologia.

e Establecer procedimientos de operacion estandar del equipo y valorar el aprendizaje de
los controladores de proceso, mediante la autonomia, manejo y mantenimiento de las
maquinas y equipos.

e Estructurar la implementacion y seguimiento de las matrices de aseguramiento de la
calidad (QA) y del mantenimiento de la calidad (QM).

4 MARCO TEORICO

4.1 EIl Mantenimiento Productivo Total
El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es una filosofia de trabajo industrial originaria

de Japdn. El Instituto Japonés de mantenimiento de plantas (JIPM) implemento esta técnica en el
afio 1971. Su piloto empresarial fue en la Compaiiia de Equipos Eléctricos Nippon, hoy en dia
Denso Corporacién (JIPM, 2021).

ElI TPM se adapta a los sistemas de mantenimiento general para la fabricacion de productos,
bienes o servicios, se enfoca en las personas, maquinas 0 equipos, €s una manera optima de
gestionar las industrias, implementando un sistema que monitorea y previene las siete grandes
pérdidas en las industrias (Sobreproduccion, Defectos, Transporte de materiales, Exceso de

inventario, Reprocesos, Retrasos, Movimientos innecesarios). Priorizando como objetivos
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esenciales el cero accidentes laborales, cero defectos de produccion y cero fallos de equipos en el
sector industrial. Como lo propone el manual TPM (ColCeramica , 2003). La metodologia TPM
se estructura en los siguientes ocho pilares: Mantenimiento Auténomo; Mantenimiento
Planificado; Mejoras Enfocadas; Mantenimiento de Calidad; Prevencion del Mantenimiento;
Actividades de Departamentos Administrativos y de Apoyo; Formacion y Disciplina; Gestion de

Seguridad y Medio Ambiente

4.1.1 Pilar del Mantenimiento de Calidad
Para el presente trabajo se orienta la metodologia TPM al Pilar de Mantenimiento de la

Calidad, mas exactamente a la herramienta los “diez pasos de calidad”. Se busca instaurar las
condiciones Optimas de las personas, maquinas o equipos para facilitar la operacion, donde el cero
defectos y no conformidades es posible, segun las propuestas dadas por el manual de TPM

(ColCeramica , 2003). El Mantenimiento de la Calidad, consta de diez etapas (llustracion 1)

| Mejoramiento | | Mantenimiento |

[~

| Defectos esporadicos |

| Defectos cronicos |

Al

E E E g - 2
S z = = = 2 g =
] -1 = =] o o ~ =
= = = | = = = i
] 5 B = N 2 - =
2 g 2 = " = = ey
- T 8 w 5 % o 3 w 2 g 3 =
¥ 353 ' z R g & g & 3
E a8 85 2 z g = 4 Z
(= (= ey ™~ (=™ (= - =1 (=1

Paso-2
Seleccion de Maguina
Paso-1

Andlisis del Estado Actual

lustracion 1: Etapas de los diez pasos de la calidad. Adaptado de: Manual TPM. Tomado de: (PM Systems
Corporation, 2010).

4.2 Diagrama de flujo
Es una herramienta grafica utilizada para simbolizar el encadenamiento de las actividades

de un proceso o sistema, desde su inicio hasta su fin. Los diagramas de flujo utilizan diferentes
figuras para delimitar el tipo de paso, junto con flechas conectoras que definen el flujo y la

secuencia del proceso, como lo menciona el Dr. Osvaldo C. en su libro “Metodologia de la
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programacion”, (Battistutti, 2005). Algunos de los usos son para documentar, planificar, mejorar,

evaluar y estratificar diferentes tipos de sistemas.

4.3 Matriz QA
La matriz de aseguramiento de la calidad es un formato que ayuda a visualizar las

relaciones entre la calidad del producto y los procesos de produccion. La matriz QA tiene como
objetivo asegurar el proceso de produccién determinado y satisfacer los requisitos de calidad, por
medio de realizar diferentes actividades y estandares de calidad previamente establecidos en el
manual de TPM, (ColCeramica , 2003).

4.4 Diagrama de pareto
El diagrama de pareto es un método gréfico que dispone y organiza datos, los cuales estan

separados por barras y distribuidos de izquierda a derecha, de mayor a menor respectivamente.
Esta herramienta permite establecer prioridades para la toma de decisiones y determinar los fallos
mas relevantes que se deben priorizar en solucionar, como lo propone el Dr. Ernesto Bolafios R.
en su ciclo escolar sobre el diagrama de pareto, (Universidad Auténoma del Estado de Hidalgo,
2019). Su principal objetivo, es hacer visibles los problemas que afectan la eficiencia de las

organizaciones y ayudar a reducir los indicadores de pérdidas.

45 Matriz 4M
La matriz 4M es una herramienta que ayuda a visualizar las causas de un problema,

considerando diferentes factores que involucran el cumplimiento del proceso: mano de obra,

maquinas o equipos, método, materia prima (llustracién 2).

Mano de Obra: Son los Maquinas o equipos: Son los
controladores del proceso. dispositivos mecénicos parala
realizarlas tareas de produccién.

Método: Es lametodologia para Materia prima: Son los
realizarlasactividades del elementos o materiales que se
proceso. transforman en un producto

llustracion 2: Las 4Ms. Fuente: Elaboracion propia.
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El objetivo del analisis 4M’s es reducir las péerdidas en los procesos de produccion,
utilizando las particularidades del equipo como guia para lograr este fin, como lo establecio el
manual TPM, (ColCeramica , 2003).

4.6 Leccion de un punto (LUP)
Las (LUP) son un método de comunicacion, se emplea para una mejor ensefianza de los

conocimientos y habilidades alcanzadas. Las lecciones de punto ayudan a disminuir los tiempos
de educacion y entrenamiento, y a documentar y trasferir el conocimiento de una manera mas

eficiente, como lo asever( Bryan S. Ldopez en su sitio web, (Lopez, 2019).

47 5WylH
La herramienta de 5W y 1H es una técnica de mejoramiento para realizar preguntas con

relacion a puntualizar un problema: Qué (WHAT), Por qué (WHY), Cuando (WHEN), Donde
(WHERE), Quién (WHO), Como (HOW). En los 5W y 1H cada una de las preguntas proporciona
datos para llegar a los hechos principales que son el inicio para llegar a la esencia de un fenémeno,
como se manifiesta en el manual TPM, (ColCerdmica , 2003).

4.8 5Porqués
Los 5 Porqués es una herramienta de observacion detallada para identificar las causas de

raiz de los problemas, asi como para considerar las acciones necesarias para prevenir la recurrencia

del fenémeno, como lo presenta en el manual TPM, (ColCeramica , 2003).

4.9 Plan de accién
El plan de accion es un método para programar actividades, se utiliza para la gestion e

inspeccion de tareas previamente proyectadas. De cierta forma, orienta la implementacion de
actividades previamente establecidas para el logro de objetivos, como se muestra en el manual
TPM (ColCeramica , 2003).

4.10 Matriz QM
La matriz QM es una herramienta donde se referencian todos los componentes de la

maéaquina que potencialmente afectan la calidad del producto, es decir, se identifica la relacion entre
las caracteristicas de calidad y las condiciones del equipo. Esta es una herramienta proactiva,

evidenciada en el manual TPM (PM Systems Corporation, 2010).
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4.11 Procedimiento de operacion estdndar (SOP)
Los SOP son una herramienta que se utiliza para asegurar los procesos y aprendizajes de

modo que todas las personas puedan realizar la operacion en forma segura, que no afecte la calidad,
que no afecte la confiabilidad del equipo y que la operacion sea eficiente al realizarse, como se
propone en el manual TPM, (ColCeramica , 2003).

4.12 Ciclo CAP DO
El ciclo CAP DO es una metodologia de mejoramiento continuo para la solucién de

problemas que generan fallos 0 mudas cronicas, como lo menciona en su libro Alvaro P. (Palacio,

2013). Se fundamenta en las siguientes etapas: Chequear, Analizar, Planear, Hacer.

4.13 EI OEE (Overall EqQuipment Effectiveness)
La Eficiencia General de Equipos es un indicador que mide la eficacia de las maquinas o

equipos, y que se utiliza como un indicador clave de desempefio: como lo menciona Alvaro P.

(Palacio, 2013). Lo componen las siguientes ratios: Disponibilidad, Rendimiento, Calidad

4.14 Control de tendencias
El control de tendencias son formatos de intervencién para el mantenimiento de las

maquinas, sirven para registrar actividades y controlar el cumplimiento de requerimientos o
recolectar datos, cuando las actividades de mantenimiento son realizadas, segun procedimientos

establecidos, como se muestra en el manual TPM (ColCeramica , 2003).

4.15 Estandares de Limpieza, Inspeccion y Lubricacion
Los estandares de limpieza, inspeccion y lubricacion (CIL), son rutinas de mantenimiento

de las maquinas o equipos, esto implica el control autdnomo de la parte operativa del proceso por
parte de los controladores de la maquina y los técnicos de mantenimiento, como lo propuso Alvaro
P, (Palacio, 2013).

4.16 Especificaciones de calidad del producto y proceso
Las especificaciones de calidad son requerimientos definidos que sirven de patron, por el

cual se efectua el control en la elaboracion de un producto o proceso, como lo establecié la
normativa, (ISO 9001, 2015).
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4.17 Matriz de habilidades y capacitaciones
La matriz de habilidades y capacitaciones es un formato que se utiliza para desarrollar,

evaluar y gestionar las habilidades técnicas y préacticas del personal de las organizaciones en
cualquier departamento que se requiera, lo anterior establecido por el manual TPM, (ColCerdmica
, 2003).

5 METODOLOGIA

Par la implementacion de la metodologia de mejoramiento continuo “los diez pasos de
calidad”, basado en el mantenimiento productivo total (TPM), para la méaquina cortadora de Big
Bags, se conto con el apoyo y acompafiamiento de un asesor de laempresa, llamado asesor externo,
y un asesor interno designado por la Universidad de Antioguia.

Inicialmente, se efectud un recorrido guiado por la planta de produccion, con el objetivo
de estar al tanto de los procesos en las diferentes lineas de negocio de la empresa. A continuacion,
se identifica la operacion de corte como un punto critico dentro del sistema productivo de la
empresa, el cual se interviene a través de la metodologia para el mejoramiento continuo “los diez
pasos de calidad”. Se tiene como proposito el Aseguramiento y Mantenimiento de Calidad del
equipo en una fase de eficiencia, donde la tendencia a los cero defectos y no conformes es una
meta viable. En dicho punto critico fue implementado “los diez pasos de calidad”. El

Mantenimiento de la Calidad, consta de las siguientes diez etapas:

5.1 Pasos del Mantenimiento de la Calidad

La Tabla 2 presenta las fases del mantenimiento de la calidad, las actividades y las

respectivas herramientas. En la Gltima columna se relacionan los pasos de calidad.
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Generalidades TPM y del pilar de calidad

Presentacion en PPT 0.Sensibilizacién

Andlisis del Estado Actual Datos de tendencia Recopilacion de datos  [1.Confirmacion del estado actual

2.Estudio del proceso que gener6
defectos

3.Estudio y andlisis de las
condiciones 3M

4.Estudio de las contramedidas
Reparacion “FUGUALI” y reparacion de las
fallas

5.Andlisis de las condiciones de
CAP-Do y Anélisis de los 5-por qués productos no defectuosos que no
estan confirmadas

6.KAIZEN de los defectos de las
condiciones 3M

Conocimiento de la maquina (Proceso) Matriz de QA

Organizacion del Patrén de

Defectos Defectos Esporadicos VS Cronicos

Andlisis y mejoramiento de los defectos de
calidad que se repiten

Revision

Identificacion de la relacion entre las
caracteristicas de calidad y las condiciones de la |Matriz QM
maguina

7.Establecimiento de las condiciones
3M

8.Mejoramiento de la intensificacion
de los métodos de verificacion
Determinacién de los valores
estandar a revisar

Revision Revision del estandar

Desarrollo de métodos de inspeccion Control de tendencias

Estandarizacion Estandares de Operacion

Tabla 2: Diez pasos de la calidad. Formato adaptado de: (PM Systems Corporation, 2010).
6 FUNCIONES REALIZADAS

La préctica académica realizada dispuso de diez pasos, previamente antecedidos de una
fase de sensibilizacion al personal involucrado en el proyecto, a continuacion, se mencionan y

explican los pasos y las funciones realizadas en las mismas.

6.1 Sensibilizacion
La actividad desarrollada en esta fase fue la de concientizar al personal involucrado en el

proyecto, lo cual, resulté fundamental, debido a que se realizd la presentacién general de la
herramienta a implementar a los facilitadores de produccion, mantenimiento y controladores de
proceso, para que estén al tanto de lo que pretende realizar la empresa y trasmitir e inculcar la
cultura de mejoramiento continuo. Seguidamente se realizaron capacitaciones al personal. Las
capacitaciones se enfocaron en los siguientes temas: TPM como filosofia de trabajo (consultar el
anexo 2); origen y propositos del TPM (consultar el anexo 2); pilar de calidad (consultar el anexo
3); Diez pasos de Calidad (consultar anexo 4).

6.1.1 Andlisis del estado actual

La primera etapa del proyecto, anélisis del estado actual. En esta fase se procedié a

compilar datos de interés para obtener informacion acerca del comportamiento del proceso, con la
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finalidad de obtener informacion estadistica sobre los defectos de calidad, historial consolidado de
defectos y poder analizar las tendencias. Los siguientes son los registros y formatos que se
analizaron para depurar la informacion:

a. Datos del formato control de telas

Del formato control de telas, se obtiene la cantidad de defectos que presenta la materia
prima (Tela de polipropileno), estos estan clasificados en defectos marcados y no marcados.
Inicialmente se toma de historial los ltimos seis meses de registros (De noviembre del afio 2020

a abril del afio 2021). La figura 1 muestra la cantidad de defectos.

DEFECTOS EN LA TELA DE POLIPROPILENO
10000
9000
8000
E% 7000
6000
=
a 5000
EE 4000
U 3000
2000 l
- = =
. - bt
Moviembre Diciembre Enero Febrero Marzo . Total
2020 2020 2021 2021 a1 | API202L el
mNomarcado 1248 336 603 377 1424 520 4508
® Marcado 646 445 824 658 957 825 4355

Figura 1: Defectos marcados y no marcados. Fuente: Elaboracion propia.

La informacion recopilada de los defectos marcados y no marcados no fue suficiente para
poder hacer un andlisis objetivo, Asi que se decidi6 hacer un seguimiento de dos meses a partir del
inicio del proyecto, para estratificar los defectos del proceso en su totalidad. Las figuras 2, 3y 4
muestran los datos obtenidos.

DEFECTOS EN LA TELA DE POLIPROPILENO
3000
2500
a 2000
=
= 1500
=,
<X
> 1000
500
0
may-21 jun-21 Total general
M No marcado 626 551 1177
B Marcado 809 567 1376

Figura 2: Defectos marcados y no marcados. Fuente: Elaboracién propia.
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DEFECTOS POR TIPO (MATERIA PRIMA)

3000
2500
]
= 2000
)
= 1500
=
<; 1000
]
500
0 5
may-21 jun-21 Total general
Sucio 20 29 19
Mal laminado 91 106 197
M Roto 531 291 822
B Despiste 790 695 1485

Figura 3: Defectos por tipo. Fuente: Elaboracion propia.

DEFECTOS POR TIPO (INHERENTE AL PROCESO)

500
450
400
a 350
) 300
= 250
; 200
G 150
e .
:
0 ]
may-21 jun-21 Total general

Mal corte 49 59 108

Mal troguelado 63 45 108

Sucio 59 39 98

m Tamafio 99 58 157

Figura 4: Defectos por tipo. Fuente: Elaboracion propia.

Para los defectos de la tela de polipropileno, se clasificaron los defectos Ilamados

marcados y no marcados de acuerdo con lo presentado en la llustracion 3.

Defectos
marcados ¥ no
marcados

ETR

lustracion 3: Defectos marcados y no marcados. Fuente: Elaboracién propia.
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En lo que respecta a los defectos del proceso de corte, se comenzo a hacer seguimiento,

los siguientes fueron los defectos clasificados de acuerdo con lo presentado en la llustracion 4.

Mal corte
o
Defectos del

~
J// PR
_~{ Mal troquelado
roceso de corte - T
i | Sucio
- \‘H.h‘\\.

—_—

lHustracion 4: Defectos del proceso de corte. Fuente: Elaboracion propia.

b. Datos del formato control de calidad de reprocesos
Del formato control de la calidad de reprocesos, se obtiene la cantidad de defectos que

presenta los Big Bags en el momento que se realiza su revision como producto terminado.
Inicialmente se toma de historial los Ultimos seis meses de registros (De noviembre del afio 2020

a abril del afio 2021). La figura 5 muestra los datos obtenidos.

REPROCESOS DE BIG BAGS
120
100
) 80
=
[am)
= 60
=
T
= 40
20
, I B B = B § 0
nov-20 dic-20 ene-21 feb-21 mar-21 abr-21 ot
general
= Mal laminado o o] 1 o o o 1
Sucio (o] 8 (o] 7 (o] (o] 15
= Roto 5 7 = 4 8 7 37
M Despiste 12 9 8 7 =) 8 53

Figura 5: Reprocesos por tipo de defecto. Fuente: Elaboracion propia.

La informacién recopilada de los reprocesos de los sacos terminados no fue suficiente para
poder hacer un analisis objetivo, se decidié hacer un seguimiento de dos meses a partir del inicio
del proyecto, para completar la informacion con los tipos de defectos asociados a la referencia de
Big Bag. La figura 6 muestra los datos obtenidos.
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REPROCESOS DE BIG BAGS

CANTIDAD

Luimkcal [l

Figura 6: Reproceso por tipo de defecto. Fuente: Elaboracion propia.
6.1.2 Estudio del proceso que causo los defectos

En la segunda fase del proyecto, se estudio el proceso que ocasiono los defectos. En este

paso se inicio la fase de mejoramiento. La componen tres topicos principales que se explican a
continuacion.

6.1.2.1 Seleccion de maquinas (Proceso)

Se realiz0 la caracterizacion de la cortadora de Big Bags. La individualizacion, de cada una
de las partes del equipo, permite una vision mas efectiva del proceso y su relacién con el

maquinado de la materia prima. Se identificaron cada una de las partes de la maquina, detalladas
en el anexo 5.

6.1.2.2 Diagrama de flujo

Se efectuo el flujograma del proceso para una mejor comprension de cada actividad del
corte de cada elemento del saco. En la tabla 3, se ilustra el diagrama de flujo del proceso de corte.
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DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE CORTE

Configuracion y ajuste

Cuchilla circular

A
m“ﬁ MANUFA(TURA s A s PROCESO Corte de sacos a_:::_:
il
— EQUIPO Cortadora SIMPLEMAK C2000
Operacion Transporte Inspeccién Almacenamiento
ACTIVIDAD COMPONENTE O d AV 4 OBSERVACIONES
Llevar la materia prima a la
Trasladar los rollos de tela
cortadora
Levanta rollos Montar la tela en la maquina
Transversalmente la
Alinear el rollo de tela posicion del rollo de tela en
la maquina
1 Alistamiento Cabezal central Trogel centrado en la tela
Enhebrado Ajustar la te_la entre los
rodillos
Rodillo de entrada Levanta/abajo
Rodillo movil Adelante/atras
Rodillo delantero Levanta/abajo
= = -
Cuchilla recta . Amperios
*Medida del grado de calor
*Amperios

*Medida del grado de calor

Panelador Q Bag

Ventana centrada en la tela
*Amperios
*Medida del grado de calor

Unidad de mantenimiento general

Presion de aire

Unidad mantenimiento rodillos de
traccion

L 5

Presion de aire

3

Programacion

Altura del corte

Tamafio de la pieza
requerida

Tiempo del corte

O‘? ({ ?OO—OO-O—
/

Cuchilla arriba/abajo

Tabla 3: Diagrama de flujo del proceso de corte de elementos del Big Bag. Fuente: Elaboracion propia.

6.1.2

equipo y la calidad del producto. En la elaboracion de la QA, Inicialmente se procedi6 a identificar las

.3 Matriz QA
La matriz de aseguramiento de la calidad es una herramienta que nos proporciona un enfoque entre el

24

caracteristicas de calidad y su apariencia, luego su relacion con cada mecanismo del equipo, por ultimo, se

organizaron los elementos del maquinado de los Big Bags: Variables para controlar, Instrumentos de

medicion, Magnitud utilizada, Estandar si es el caso, Frecuencia de ocurrencia y Responsable de la actividad.

En la tabla 4, se ilustra el formato de matriz QA elaborada.
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MATRIZ DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD (Q.A)

Excelencia operacional

EQUIPO

CARACTERISTICA DE CALIDAD

MANUEACTURA S.AS,

CORTADORA DE BIG BAGS

APARIENCIA

suclo

TAMARNO

MAL TROQUELADO

MAL CORTE

En cualquier
elemento del
saco

Enla
rectilinidad del
corte

En la perforacion de
las tapas del saco

Enla
rectilinidad y
centro del
corte

REACTIVA

PROACTIVA

=] L,
slels|e =S
s|12(8 E Tolerancia Tolerancia ' o Tolerancia
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21|28
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<
MECANISMO | COMPONENTE O E> - v OBSERVACIONES Cero (0) (*2cm) (+ 2cm) (*2cm)

MAGNITUD

INSTRUMENTO

FRECUENCIA

VARIABLE

ESTANDAR

RESPONSABLE

Tabla 4: Formato de la Matriz QA de la cortadora de Big Bags. Formato adaptado de: (ColCeramica , 2003).

6.1.3 Estudio y andlisis de las condiciones 3M

En la tercera fase del proyecto, estudio y analisis de las condiciones 3M. En este paso se

realizaron actividades orientadas a la organizacion del patron de defectos del proceso de corte de

sacos, es decir, se clasificaron los defectos que se conocian las causas y que se tomaron acciones,

también se clasificaron los defectos con causas conocidas y acciones no tomadas. Al mismo tiempo

se listaron los defectos con causas desconocidas y acciones a realizarse, dicho de otra manera, se

categorizaron los defectos esporadicos vs crénicos. A continuacion, en la tabla 5 y 6 se muestra

la técnica empleada.

Tabla 5:

Defectos de calidad Enfogue fundamental

Al 1.Sucio {(Proceso)

Causa 2.Mal troquelado Capacitacién y

conocida, 3. Tamafio estandarizacidn

medida va 4.Mal corte

tomada

A_2

Causg Desarrollo de un

conocida, o

medida no plan de accidén =
O

tomada =

B_1 5.Sucio (MP) Ciclo Cap Do =

Causa 6. Despiste Andlisis de las causas ¥ o

desconocida, |7 Roto adopcion de medidas

medida ya 3.Mal laminado

tomada

B_2 Ciclo Cap Do

Causa recopilacién de datos

desconocida, Analisis PM

medida no

tormada

Enfoque y clasificacion de los defectos. Formato Adaptado de: (ColCeramica , 2003).
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Organizacion de los defectos de calidad

Causa

A_1 Conocida

B_1 Desconocida

5.5ucio (MP)

8 Despis

8 Mal laminado

Defecto cranico

Defecto cronico

A2

B2

Accidn o medida

No ejecutada

Defecto cronico

Defecto cronico

Tabla 6 Adaptada de: (ColCeramica , 2003).
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Después de que se organizaron los defectos de calidad, se cred, la necesidad de darle un

orden de prelacién a los defectos organizados, es decir, concentrar esfuerzos en el analisis de las

causas de los defectos. La herramienta que se utilizo para visualizar los aspectos a mejorar fue el

diagrama de pareto. En la tabla 7, se presenta la secuencia de la implementacion del diagrama de

pareto en el listado de defectos del proceso de corte de sacos.

6.1.3.1 Diagrama de Pareto

DEFECTOS EN LA TELA DE POLIPROPILENO

DEFECTO CANTIDAD % % ACUMULADO | CANTIDAD ACUMULADO 80-20

Despiste 1485 54% 54% 1485 80%
Roto 822 30% 84% 2307 80%
Mal laminado 197 7% 91% 2504 80%
Mal corte 87 3% 94% 2591 80%
Sucio 55 2% 96% 2646 80%
Tamaiio 55 2% 98% 2701 80%
Mal troquelado 46 2% 100% 2747 80%
Total 2747

Tabla 7: Clasificacion de los defectos. Fuente: Elaboracion propia.

Con los valores en la tabla se construyo el grafico. Ver figuras 7 y 8:
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Figura 7: Diagrama de pareto. Fuente: Elaboracién propia.

@ Despiste

{1Roto

GRAFICA DE PARETO DE DEFECTOS EN LA TELA DE
POLIPROPILENO

Mal laminado

Malcorte @Sucio @Tamafio @Maltroquelado

Figura 8: Grafica circular del diagrama de pareto. Fuente: Elaboracion propia.
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Se identificd y diferencio los pocos vitales (Despiste y Roto), de los muchos triviales (Mal

laminado, Mal corte, Sucio, Tamafio y Mal troguelado). Pocas causas, generaban la mayor

cantidad de problemas. Como se puede apreciar, en las dos primeras causas (Despiste y Roto, las

de mayor nimero de ocurrencia) se acumulaba el 84% de la cantidad de fallas. A estas dos causas

se las consideran VITALES, y a las otras cinco se las consideran TRIVIALES.
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6.1.4 Estudio de las contramedidas y reparacion de las fallas

En la cuarta fase del proyecto, reparacion de fallas. En este paso se realizaron actividades
orientadas a la reduccién de los defectos. Esto origind que se buscaran alternativas para eliminar
las fallas. La herramienta utilizada fue la matriz 4M, donde mejorar el proceso y disminuir en un
primer escenario las fallas fue la meta que se propuso. En los anexos 6 y 7 se detalla cada una de
las 4Ms diferenciadas segun defectos, causa, criterio, clasificacion y evaluacion. Especificamente

los identificados en la etapa anterior: Sucio, Tamafio, Mal corte y Mal troquelado.

6.1.4.1 Leccion de un punto defectos esporadicos

Los defectos esporadicos o inesperados del proceso de corte, con frecuencia eran
ignorados y permanecian ocultos a los registros de produccion. En los anexos 8 y 9, Leccion de un

Punto (LUP) se muestran los defectos.

6.1.4.2 Plan de accion defectos esporadicos

Seguidamente, se desarrolld e implemento un plan de accién con el objetivo de reducir los
defectos esporadicos (irregularidades aleatorias), restablecer las condiciones de maquinado de la
cortadora, cambiar y/o modificar ajustes del proceso de corte. En este paso resulta esencial el
involucramiento de los controladores de proceso. En el anexo 10, se detallan las actividades que

se orientaron a la reduccidn de los defectos esporadicos.

6.1.4.3 Leccion de un punto de las medidas a tomar

Las acciones que se tomaron para corregir las fallas del desgaste de los rodillos delanteros,
la alineacion de los rollos de tela y la calibracion del aire a presion se evidencian en el anexo 11,
Leccion de un Punto (LUP) se muestran las actividades realizadas. De igual manera se
construyeron procedimientos de operacion estandar para las siguientes actividades: Transporte del

rollo de tela, cambio de formato, cambio de troquel.

6.1.4.4 Procedimiento de operacion estandar (SOP) para el transporte del rollo de tela
Se realizd un paso a paso detallado del transporte del rollo de tela desde la zona de
almacenamiento hacia la cortadora de Big Bags, con el fin de registrar las operaciones rutinarias

del proceso. Lo que se buscd con la implementacion del SOP fue unificar criterios de la operacion,
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mejorar la comunicacion entre los controladores de proceso y evitar que la tela se contaminara
(Sucio, Manchado) por el contacto del rollo de tela con el suelo. En el anexo 12, se ilustra el
método que se elaboro para realizar la actividad.
6.1.4.5 Procedimiento de operacion estandar (SOP) para el cambio de formato

La realizacion del SOP para el cambio de formato, ayudo a regular la realizacion de las
actividades rutinarias del cambio de rollo de tela para cortar, Lo que se buscd con la
implementacion del SOP fue garantizar la interoperabilidad de cada controlador de proceso y evitar
fallos por la mano de obra y unificar un método para el cambio de formato. En el anexo 13, se

ilustra el método que se elaboro para realizar la actividad.

6.1.4.6 Procedimiento de operacion estadndar para el cambio de troquel

Al igual que para el cambio de formato, la realizacion del SOP para el cambio de troquel,
ayudo a regular la ejecucién de las actividades rutinarias del cambio de diametro del troquel, Lo
que se buscd con la implementacion del SOP fue garantizar la interoperabilidad de cada
controlador de proceso y evitar fallos de la mano de obra y unificar un método para el cambio de
troquel. En el anexo 14, se ilustra el método que se elaboré para realizar la actividad.

6.1.5 Andlisis y mejoramiento de los defectos de calidad que se repiten
En la quinta fase del proyecto, defectos cronicos. En este paso se realizaron actividades

orientadas a contrarrestar los defectos repetitivos del proceso de corte. La herramienta que se
utilizo fue el ciclo de mejoramiento continuo CAP DO. A continuacion, se muestra la secuencia
que se implemento en el proceso:

En lo que respecta a los defectos del proceso de corte, los siguientes fueron los defectos
clasificados y que se tomaron contramedidas anteriormente: Mal corte, Mal troquelado, Sucio
(proceso de corte) y Tamafio.

En relacion a los defectos que se repiten, éstos estan clasificados en defectos de la tela de
polipropileno: Sucio (materia prima), Mal laminado, Roto y Despiste. Seguidamente se procedid
a precisar la problematica pasando de lo general a lo particular, de la siguiente manera:

e Tema para tratar: Defectos de Despiste y Roto en el producto terminado (Big Bags).
e Proceso: Maquina cortadora de Big Bags.

e Objetivo: Reducir al maximo los defectos de Despiste y Roto en el producto terminado.
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Para el analisis de la situacion actual, se realizd una valoracion de la informacion existente
acerca de los defectos que afectan el producto terminado. En esta etapa, se empleo la herramienta
5W y 1H, metodologia de andlisis que ayudo a recopilar los hechos observados, comprender los
detalles, analizar las consecuencias para llegar a los hechos fundamentales de la problematica.

6.1.5.1 5W y 1H defecto de despiste en el Big Bag (Producto terminado)
Realizar los 5W y 1H para el defecto despiste, ayudo a comprender més a fondo los

pormenores de la problematica en los Big Bags. A continuacion, se detallan los fundamentos del

formato 5W y 1H y su profundizacién sobre la esencia del problema. Ver anexo 15.

6.1.5.2 5Wy 1H defecto de roto en el Big Bag (Producto terminado)
Para el defecto de roto en los Big Bags, se realizé de la misma manera que para el defecto
de despiste. A continuacion, se detallan los fundamentos del formato 5W y 1H y su analisis sobre

la esencia del problema. Ver anexo 16.

6.1.5.3 Graficas de reprocesos de los Big Bags
Después de obtener los datos de los reprocesos para los Gltimos 6 meses, se elaboraron los

graficos para ilustrar los defectos por tipo, Big Bag afectado, cantidad y tipo de reproceso. En las
figuras 9,10 y 11 se graficaron los reprocesos de Big Bags de producto terminado:

BIG BAGS DE SEGUNDA
120
100
[a) 80
-«
(]
= 60
=
=T
o 40
20
, 0 B B = B § 1
nov-20 dic-20 ene-21 feb-21  mar-21 abr-21 ota
general
m Mal laminado 0 0 1 (o] o] o 1
Sucio (0] 8 0 7 0 (0] 15
® Roto 5 7 5 4 8 7 37
W Despiste 12 9 8 7 9 8 53

Figura 9: Reprocesos en los Big Bags. Fuente: Elaboracion propia



IMPLEMENTACION DE LOS DIEZ PASOS DE LA CALIDAD EN LA CORTADORA DE BIG BAG... 31

Para hacer mas completa la informacion, se agrega los tipos de defectos asociados a la
referencia de saco para los meses de mayo y junio del afio 2021. Las Figuras 10 y 11 presentan los

datos obtenidos.

BIG BAGS DE SEGUNDA
30
25
o 20
-
a 15
F
% 10
@]
5
0 I I mE 0 .= I - N
. . . . . Total
may- = may- may- may- jun-  jun- | jun-  jun-  jun- cner
21 21 21 21 21 21 21 21 21 gal
Mal laminado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Sucio 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
H Roto 1 0 2 3 0 0 1 0 0 7
M Despiste 4 5 0 0 1 2 4 1 3 20

Figura 10: Reprocesos en los Big Bags. Fuente: Elaboracion propia

REPROCESOS DE BIG BAGS (PRIMERA)
35
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) 25
-
o) 20
[2 15
<<
@] 10
5 0
o I m = B = B I [ |
. . . . . Total
may-21 may-21 may-21 may-21 jun-21 jun-21 jun-21 jun-21 jun-21 general
Mal laminado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Sucio 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
mRoto 2 0 2 3 0 2 1 1 2 13
m Despiste 3 2 0 0 2 1 4 2 4 18

Figura 11: Reprocesos en los Big Bags. Fuente: Elaboracion propia

6.1.5.4 Diagrama de flujo de la fabricacion de la tela en polipropileno

Para continuar con el ciclo de mejoramiento, fue de vital importancia identificar actividades
con valor agregado en el proceso de corte, esto con el fin de optimizar el rendimiento del proceso.
De aqui surgio la necesidad de conocer el proceso de fabricacion de la tela de polipropileno. La

herramienta utilizada para representar la secuencia de las actividades de manufactura fue el
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diagrama de flujo. En la tabla 8, se detallan las secuencias del proceso de fabricacion de la tela de

polipropileno para uso en Big Bags.

Secuencia [Simbolos Proceso Actividades/Observaciones
1 Almacenamiento de la materia prima Granulos de polipropileno,carbonatos,catalizadores y aditivos
2 Transporte de la materia prima hacia la La materia prima sale del almacen y llega a la tolva de la extrusora
tolva de la extrusora

3 Llenado de la tolva de la extrusora Se mezcla las materia prima en la tolva
La mezcla las materia pasa por cilindro plastificador donde por

4 Extrusion de polipropileno accion de calor es fundido,luego se enfria para formar una pelicula
delgada,posteriormente se corta en delgadas rafias

— Las rafias se precalientan para someterse a un estiramiento y

5 Estiramiento . . . .
verificar su resistencia mecanica

6 Bobinado de la rafia La rafia es bobinada autométicamente para su uso posterior
Las rafias de las bobinas pasan al telar, donde los hilos se tejen para
formar la tela de polipropileno,luego la tela tejida es bobinada en un

7 Tejido de la tela de polipropileno core de carton en forma de rollo (Si es el caso y requerimiento
especial, en un proceso posterior, la tela es laminada con una
delgada pelicula de polietileno)

8 Almacenamiento del producto terminado (I:Ecl) rJ:sllo de tela es almacenado para luego ser enviado al proceso de

Tabla 8: Diagrama de flujo de la fabricacion de la tela en polipropileno. Fuente: elaboracion propia con apoyo de la Cia. de

Empaques.

6.1.5.5 Esquema de la fabricacion de la tela de polipropileno

La tela de polipropileno es utilizada para la elaboracién de Big Bags, A continuacion,

algunas caracteristicas técnicas y visualizacion del esquema de fabricacion de la tela. Ver

ilustracion 5: Es elaborada en diferentes resistencias mecéanicas (Densidad superficial), con

pelicula adhesiva de polietileno y de diferentes tamafios y colores.
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tomada de: Maragfoctura S43

lustracion 5: Fabricacion de la tela de polipropileno. Figuras Adaptadas de (CHILITO, 2011)

6.1.5.6 Defectos en la fabricacion de la tela de polipropileno

Después de haber conocido de primera mano la fabricacion de la materia prima en una
visita guiada a la compafiia de empaques (principal proveedor de la tela de polipropileno). Esta
visita resulto de gran ayuda para comprender, no solo la elaboracion de la tela, al mismo tiempo
los defectos inherentes al proceso. El tener la informacion sirvié para estar al tanto de los diferentes
cambios que sufre la materia prima hasta llegar al proceso de corte. A continuacion, se ilustra la
LUP (Anexo 17), donde se muestran los defectos en la tela de polipropileno: Sucio (materia prima),
Mal laminado, Roto y Despiste. Para comprender mejor el fenémeno se muestra (llustracién 6) el

conjunto de hilos que se cruzan en el tejido de la tela.

LR ERRE
lustracion 6: Hilado de la tela. (Tela y tejidos, 2020).
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Para el analisis de la informacidn recopilada, se realizé una valoracion acerca de los
defectos de la materia prima. En esta etapa, se empled la herramienta 5 Por qués para comprender
maés a fondo los pormenores de la problemaética, de este modo, se logro profundizar sobre la causa
raiz del problema. A continuacidn, se detallan los fundamentos del formato 5 Por qués realizado:

6.1.5.7 5 Por qués defecto de despiste en el Big Bag (Producto terminado)
Realizar los 5 Por qués para el defecto despiste, ayudo a comprender més a fondo los
pormenores de la problematica en los Big Bags. A continuacion, se detallan los fundamentos del

formato 5 Por qués y su profundizacion sobre la esencia del problema. (Ver anexo 18).

6.1.5.8 5 Por qués defecto de roto en el Big Bag (Producto terminado)

Para el defecto de roto en los Big Bags, se realiz6 de la misma manera que para el defecto
de despiste. A continuacion, se detallan los fundamentos del formato 5 Por qués y el andlisis sobre
la esencia del problema. (Ver anexo 19). Asi, después de formular los 5 porqués y hallar la causa
raiz del fenomeno (Método de corte, revision, clasificacion y almacenamiento de la tela).Se
procede a elaborar un plan de accién que responda a las necesidades del proceso y garantice el

cumplimiento de las especificaciones de las telas para la confeccion de los Big Bags.

6.1.5.9 Contenido principal del (Plan & Do)

El plan de accién facilité la gestion de las actividades programadas (Corto,Mediano y
Largo plazo), la asignacion del personal en la realizacion de las tareas que llevaron a la
consecuacion de los objetivos establecidos para el ciclo CAP DO, Por otro lado, el desarrollo de
las actividades a largo plazo tuvieron la restriccion de tiempo por motivo de la finalizacion de la
practica profesional.La implementacion, asi como el seguimiento y evolucion del metodo

final,pasaron a ser lideradas por el jefe de planta. (Ver anexo 20).

6.1.6.0 Seguimiento al cumplimiento del acuerdo de calidad

El proveedor de tela (Compariia de Empaques) es conocedor cada una de las variables de
proceso con la que cuenta la linea de tejido en polipropileno y de tela laminada, por tal motivo,
acuerda con la empresa “Manufactura SAS” los niveles minimos de aceptacion de la calidad en

las siguientes telas. (Ver anexo 21).
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Debido a lo antes expuesto, la Compariia de Empaques se compromete con la empresa
Manufactura SAS para las referencias (Anexo 21) fracciones defectuosas y la reposicion de esta a
través del resarcimiento de metros adicionales. Es importante mencionar que acuerdo incluye la
aceptacion de la fraccion defectuosa junto con los defectos que se pueden presentar y que no deben

de superar el nimero acordado de las fracciones de tela por rollo.

6.1.6.1 Planificacién y organizacion de las actividades en el proceso de corte, revision,
clasificacion y almacenamiento de la tela para Big Bags

Para poder establecer vinculos directos entre las actividades del proceso, se realizé la
secuencia de tareas rutinarias. En esta fase se identificaron las actividades de corte y otras tareas
con valor agregado para la elaboracion del Big Bag, esto con el fin de optimizar el rendimiento del
proceso. En el anexo 22, se ilustra el diagrama de flujo del proceso de corte actual. La informacién
suministrada por el flujograma acerca del proceso de corte fue la siguiente:

e Actualmente la empresa considera solo el proceso de corte como actividad de produccion

e A parte de la configuracion (setup) de la cortadora de Big Bags, se identifican otras
actividades diferentes al proceso de corte, que agregan valor al proceso de elaboracién de
los Big Bags: (Revision, clasificacion y almacenamiento)

e Actividad realizada por un (1) controlador de proceso

e Andlisis de los procesos y tiempos consolidados (Ver anexo 23)

Con la informacién consolidada del proceso de corte, se procedid a medir su eficiencia
general del equipo, es decir, utilizar el OEE “Overall Equipment Effectiveness”. Este indicador
contribuyo a gestionar el rendimiento, disponibilidad y la calidad del proceso. A continuacion
(Tabla 9), se detallan los elementos del OEE para tres turnos de trabajo.
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© © | B o g 8 kS
Sole®| 28| E [ | 8|5, 8Ba| 5| 2|3
Producto/Tela 2 § E E '§ E o E E ._f-'_'_. E|SS E ’E = E
SE|SE 58 Bl 5|8 |85 T 8|S
L a a E 5 2 E
R165%186 ( 160cm) 14 40 20 | 136 | 3 11 154
— |R165%105 { 105cm) 23 2 | 30| 4 19 437
g [R220*105 (105cm) 23 20 | 188 | 1 19 437
P |R165*186 (160cm) 18 20 | 145 | 1 11 198
R220*186 ( 140cm) 2 37 21 4 0 12 20 P
_| [R220*186(0,80cm) 15 149 | © 13 195
€| |R220%186(1,95cm) 10 20 63 1 10 100
| [rR2201am*1(1,50cm)| 10 | 20 20 50 0 11 110
8| [R220lam*1(1,26ecm)| 71 | 10 24 20 | 798| 8 12 852
£| [Total 18 | 30 | 121 | 143 | 1923 | 18 | 118 | 2507
2| |R220lam*1(1,50cm) | 27 23 19 [ 225 ]| 1 11 297
R220*186 ( 1,95cm) 20 19 | 150 | 2 10 200
« |R220*186(0,80cm) 24 17 | 280 | 1 13 312
§R165*105(105cm) 37 20 19 [ 520 | 4 19 703 | o o |52 05| 09.5%
3 |R220*105 (105cm) 33 | 24 19 [ s2] 1 19 627 ’ ’ ’
R220*186 (230cm) 85 18 | 380 | 3 5 425
R220%186 ( 140cm) 26 | 10 21 19 | 260 | o 12 31
Total 252 | 34 64 | 130 [ 2337 | 12 80 | 2876
R220*186 ( 140cm) 28 45 20 | 176 | 2 12 336
R220*186 (0,80cm) 25 19 | 270 | 3 13 325
o [R220%186(1,95cm) 21 20 19 | 125 | 2 10 210
0 |R220lam*1(1,50cm) [ 33 23 19 |35 ] 1 11 363
£ 73,9% |38,54%| 99,0%
3 |R165*186 (160cm) 24 | 20 30 20 | 154 | 3 11 264
R165*105 ( 105cm) 23 2 | 390 | 4 19 437
R220%200(110cm) 31 20 | 220 | 2 13 415
Total 185 | 20 | 118 | 157 | 1720 | 17 89 | 2350

Tabla 9: Eficiencia general de la cortadora. Fuente: Elaboracién propia.

Se hace claridad sobre la ratio de calidad, solo se tiene en cuenta el proceso de maquinado
y no el indicador de Big Bags de segunda y de reprocesos para primera (Figuras. 10 y 11
respectivamente). Posteriormente se valoré el nivel de desempefio del equipo que se obtuvo en el
turno 1, 2 y 3 respectivamente:

Para el turno 1:(OEE de 29.72 %), para el turno 2: (OEE de 42.66 %) y para el turno 3:
(OEE de 28.20 %). Se logro evidenciar para los tres turnos de notables pérdidas de rendimiento y
disponibilidad, por tanto, se define el proceso de corte como ineficiente y de baja competitividad,
Segun los indicadores establecidos para el OEE en el manual de TPM, (PM Systems Corporation,
2010).

Como consecuencia de la ineficiencia del proceso, es necesario establecer vinculos directos

entre el proceso de corte, revision, clasificacion y almacenamiento de la tela para Big Bags y a su
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vez, organizar y facilitar las tareas necesarias para que el proceso pueda fluir de manera eficiente,

apuntando hacia el mejoramiento continuo.

6.1.6.2 Prueba de nuevo método de corte, revision, clasificacion y almacenamiento de la tela
para elaborar Big Bags
Con la colaboraciéon de un nuevo controlador de proceso se realizaron nuevamente las
secuencias de tareas rutinarias. En esta fase se asignaron y simplificaron actividades en el proceso
de corte, revision, clasificacion y almacenamiento de la tela, esto con el fin de optimizar el
rendimiento del proceso. En el anexo 24, se ilustra el diagrama de flujo del proceso de corte que
se elabord. La informacidn suministrada por el flujograma acerca del nuevo método para el proceso
de corte fue la siguiente:
e Seadhiere al proceso de corte las actividades de produccion que agregan valor al producto,
como lo son: (Revision, clasificacion y almacenamiento)
e Se reducen los tiempos de configuracion (setup) de la cortadora de Big Bags
e Se aumenta los ratios de rendimiento, disponibilidad y se realiza la revision exhaustiva de
los elementos de los Big Bags procesados
e Actividad realizada por dos (2) controladores de proceso
e Analisis de los procesos y tiempos consolidados
Los tiempos de los procesos pasaron de 40 min a 32 min, discriminados de la siguiente

manera, (Tablas 10 y 11).

TIEMPO (Min) Antes un TIEMPO (Min) Después dos
controlador controladores
Alistamiento 17.83 12.91
Config_uraci(’)n y 133 133
ajuste ' '
Programacion 0.5 0.5
Revision 1 1
Total 21 16

Tabla 10: Actividades y tiempo del proceso de corte. Fuente: Elaboracién propia

Es muy importante resaltar que las actividades de clasificacion, almacenamiento y registro
de produccién antes las realizaba el controlador de proceso de corte, por esta razén la cortadora

permanecia parada mientras se realizaban dichas tareas (Ver Tabla 11).
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TIEMPO (Min) Antes un TIEMPO (Min) Después un controlador
ACTIVIDAD controlador (Cortador) (Cortador 2 o auxiliar)
Clasificacion 8 6.5
Almacenamiento 10 8.5
Registro de 1 1
produccion
Total 19 16

Tabla 11: Actividades y tiempos de las tareas adjuntas al proceso de corte. Fuente: Elaboracion propia

Con la informacion consolidada del nuevo método, se procedié a medir su eficiencia. A
continuacion, se detallan los elementos del OEE para tres turnos de trabajo (Ver tabla 12).

Con el método de prueba se obtuvieron los siguientes resultados. Para el turno 1:(OEE de
64.36 %), para el turno 2: (OEE de 69.40 %) y para el turno 3: (OEE de 65.15 %). Se logro
evidenciar para los tres turnos de significativos indices de mejora en las ratios de rendimiento y
disponibilidad, por tanto, se puede definir el proceso de corte como regular, como lo especifica los
indicadores del OEE del manual TPM, (PM Systems Corporation, 2010). Aceptable para el caso
de estar en proceso de mejoramiento continuo.

Se recomendd de manera general para el proceso de corte, implementar la técnica SMED
y sus diferentes rondas de trabajo. El objetivo al que se debe apuntar es incrementar la OEE a

indices de excelencia y competitividad de clase mundial (OEE > 95%).
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@ © © o c 8 Y
BB AR LR AR AN
ProductofTela | & 8/ ECIRE/EE| 3 | & |58 85| S| 5|3 | o
gace s’ 5| 8 |°5/8&] 2| 8|S
- 8% 8 o 2| ° g | 8
R220*2 LAM (230cm) | 3 14 27 9 27
<|R220*2 LAM (140cm) | 45 481 1 12 | 540
2[R220*2 LAM (140cm) | 32 13 258 12 | 384
2|R86 LAM (217cm) 83 15 986 5 12 | 996
R220*2 LAM (230cm) | 18 13 152 9 | 162
R220*200 (130cm) 22 15 193 13 | 286 84,8% | 76,04% | 95,8% | 64,36%
Telalam pp53 (105cm 55 18 785 18 990
Telalam 70*60(0,80cr 75 14 1520 2 24 | 1800
R220*186 (195cm) 32 13 257 10 | 320
Total 365 | 0 0 115 | 4659 8 | 119 | 5505
g R220*114 (110cm) 13 15 | 130 13 | 169
2| |R220*105 LAM (105cn| 40 15 592 18 | 720
8| [relalam 70*60(0,80c] 75 14 | 1520 2 24 | 1800
8| %|R2201am*1 (1,26cm) | 71 16 798 3 12 | 852
£ £[R220*2 1AM (230cm) [ 21 14 180 9 | 189 |88,3% |78,75%|99,8% |69,40%
2| A[r220*2 LAM (140cm) | 45 590 1 12 | 540
R220*2 LAM (140cm) | 32 13 258 12 | 384
R86 LAM (217cm) 81 15 890 2 12 | o
Total 378 0 0 102 | 4958 | 8 | 112 | 5626
R60*86 (3,90) 42 15 400 1 6 | 252
R220*186 (140cm) 14 14 130 2 12 | 168
R220*186 (1,95cm) 16 15 125 2 10 | 160
R220*186 (0,80cm) 24 13 280 1 13 | 312
ea|R165*105 (105cm) 32 15 520 0 19 | 608
£|R220*105 (105¢cm) 30 14 522 1 19 | 570 |92,5% |70,63%|99,7% |65,15%
~|R220*192 (165cm) 18 14 153 0 11 | 198
R220*192 (165cm) 20 15 153 2 11 | 220
PP60LAM (0,80cm) | 89 13 | 2000 5 24 | 2136
R220*50 (145cm) 54 13 580 0 12 | 648
Total 339 [ 0 [} 141 | 4863 | 14 | 137 | 5272

Tabla 12: Eficiencia general de la cortadora. Fuente: Elaboracion propia.

En cuanto a los reprocesos de Big Bags por defectos en la materia prima se obtuvo la
siguiente informacion para los turnos trabajados con el nuevo método en corte, revision y

clasificacion de las partes de los Big Bags a confeccionar (Ver figura 12).
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REPROCESOS DE BIG BAGS (PRIMERA)

fury
o

CANTIDAD
O R, N Wk U N W

06/09/ 07/09/ 08/09/ 09/09/ 10/09/ 11/09/ 13/09/ 14/09/ 15/09/ Total
2021 2021 2021 2021 2021 2021 2021 2021 2021 general

Mal laminado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Sucio
H Roto

o o o

0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0 0 0 0
m Despiste 0 0 0 0 1 0 0 0 1

Figura 12: Reprocesos en los Big Bags. Fuente: Elaboracion propia

Para los turnos trabajados se origind un reproceso (primera), esta disminucion se debe en

gran medida a la nueva forma de revisar las partes del Big Bags cortadas (llustracion 7).

Antes (1) Controlador Despues (2) Controladores

lustracion 7: Métodos de revisién de la tela de Big Bags. Fuente: Manufactura SAS

6.1.6.3 Revision de la etapa de mejoramiento

La fase de revision es una parte fundamental del proyecto de los diez pasos de calidad. Con
la etapa de mejoramiento ya finalizada, lo que sobrellevo a vislumbrar los logros alcanzados. Para
los defectos de maquinado y que estan estratificados como defectos esporadicos se consiguieron
los siguientes resultados (Ver figura 13).
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DEFECTOS POR TIPO
300
250
o) 200
=T
8
= 150
=
=
o 100
- I
0 || || || —
may-21 jun-21 jul-21 ago-21 sep-21 oct-21
Mal corte 49 59 9 9 16 5
Mal troquelado 63 45 13 11 13 9
Sucio 59 39 o} o} (o} 0
= Tamafio 929 58 15 11 14 8

Figura 13: Defectos de maquinado. Fuente: Elaboracion propia.

Para los defectos esporadicos se paso de 236 a 33 unidades de desperdicio en promedio
mes. La disminucion de unidades defectuosas impacto de manera positiva la ratio de calidad del
OEE.

Con relacion a los defectos cronicos los resultados del ciclo CAP DO fueron los siguientes:

Se aumentaron las ratios de rendimiento, disponibilidad (Tablas 9 y 12) y se realiz0 la
revision exhaustiva de los elementos de los Big Bags cortados. El nuevo método de prueba arrojo
una mejora significativa en el OEE, pasando de un proceso ineficiente y baja competitividad (33.5
%), a uno regular de (66.3%), aceptable para el caso de estar en proceso de mejoramiento continuo.
En cuanto a los Big Bags de reproceso, se origin6 una unidad de reproceso (primera).

El poder medir y cuantificar las actividades de corte, revision, clasificacion y
almacenamiento, fue fundamental para conocer el estado del proceso. Se deja como pendiente a
cargo de la direccion de la empresa, la implementacion del nuevo método y seguimiento a los
indicadores de reprocesos, para luego evaluar los resultados. Otro objetivo no menos importante
es incrementar la OEE a niveles de excelencia operativa. Sin esto, los resultados obtenidos no

serian cuantificables en el tiempo.

6.1.6.4 Establecimiento de las condiciones 3M

En la séptima fase del proyecto, establecimiento de las condiciones 3M. En este paso se
inicio la fase de mantenimiento, se realizaron actividades orientadas a la identificacion de la
relacion entre las caracteristicas de calidad y las condiciones de los componentes de la maquina.
El objetivo fue transmitir conocimientos y habilidades a los controladores del proceso de corte,

para monitorear los componentes de la maquina, y asi evitar fallos imprevistos de los mecanismos
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criticos. En los anexos 25, 26 y 27, se muestran las LUP de los cilindros neumaticos, cuchillas de
corte, tornillo recirculante, pifiones, cadena de transmision, rodillos delanteros y sus respectivos
principios de funcionamiento, los puntos de calidad (C) y de desgaste o deterioro.

Después de identificar y comprender el funcionamiento de las partes del equipo
relacionadas con las caracteristicas de calidad, se construyd la matriz del mantenimiento de la
calidad (QM). EIl objetivo principal de la matriz es hacer que la maquina/equipo optimice sus

estandares de calidad. (En la tabla 13), se detalla cada mecanismo de la cortadora de Big Bags

intervenido.
Punto MATRIZ. QM CORTADORA DE BIG BAGS
£ g T T g 78 5 é Z s 4 - 5
& ; = ;
? PE 3| £il ; i s 3
]
B g 4 a £ g
gl |1 LE] et (3R] b | g0 |gd|p)d
& 0 g = BERRA ﬁi 8 § 9 { 258 |FE
s} O O - =
£
<
Z
:
E <
£ 2
7
Mal corte =] @ ® ® ® @ ® ® | @ ® @ ® ® @ ® ® ® ® @
Tamaiio ®
Mal troquelado ® ® ® ®

Tabla 13: Matriz QM. Fuente: Adaptado de: (PM Systems Corporation, 2010)
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6.1.6.5 Mejoramiento de la intensificacion de los métodos de verificacion

En la fase octava del proyecto, control de tendencias. En este paso se realizaron actividades
sobre verificacion, mantenimiento y cambio de los componentes del equipo, a fin de asegurar la
confiabilidad del proceso. EI mantenimiento y control del equipo se llevé a cabo mediante la

realizacion de las siguientes actividades (Ver tablas 14 y 15).

murmuum SEGUIMIENTO AL CONTROL DE TENDENCIAS

Estado Actividad | Tiempo Dato

Mecanismo
Componente C
Punto C
Parametro

Herramienta
Criterio
Parada
En operacion
Inspeccion
Minutos
Anotacion
Frecuencia
Fecha
Responsable
Observaciones

Tabla 14: Formato de control de tendencias. Adaptado de: (PM Systems Corporation, 2010)

A Cddigo 0000
MANUFACTURA S.AS CONTROL DE CAMBIO DE PARTES Version 01

PROCESO DE CORTE DE BIG BAGS (SIMPLEMAK C2000) Pag. 1de2
Fecha MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO CONTRATADO
Componente .

Correctivo
Punto especifico S| o NO 0O
O
Marca
Modelo )
Preventivo (MBT)  |PROVEEDOR:
N° de Serie
N° inventario U
FIJO/CELULAR:
N° Solicitud
Técnico mtto: Técnico mtto de Apoyo:
TRABAJOS REALIZADOS MANTENIMIENTO PREVENTIVO
[ O ] I O
[ o | | O
TRABAJOS REALIZADOS MANTENIMIENTO CORRECTIVO
O ]
0 O

Observaciones

Tabla 15: Formato de control de cambio de partes. Adaptado de: (PM Systems Corporation, 2010)
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6.1.6.6 Determinacion de los valores estandar a revisar

En la fase novena del proyecto, estandarizacion. En esta etapa se realizaron actividades
sobre establecer los estandares de inspeccion autonoma, planeada y especificaciones técnicas del
producto y proceso, que se debieron efectuar para conservar el estado del equipo en las condiciones
de no generar defectos de calidad. Los estandares se construyeron desde cero, puesto que el
proceso de corte, ni mucho menos la maquina tenia ningun tipo de estandar establecido antes del
proyecto.

Los estandares de inspeccion y limpieza fueron asignados a los controladores de proceso,
con el objetivo de monitorizar, alargar la vida Util de la maquina y adquirir un sentido de
pertenencia. Ver el formato que se encuentra en el anexo 28

Con relacion a los estandares de lubricacion, estos fueron asignados a los técnicos
mecanicos, con el objetivo de controlar la ejecucion de las actividades descritas en el estdndar. La
importancia de una adecuada lubricacion, demanda de experiencia y habilidades para alcanzar un
funcionamiento eficiente de la maquina, evitar averias y reducir al maximo el desgaste forzado de
los componentes del equipo. Ver el formato que se encuentra en el anexo 29

En cuanto a las especificaciones técnicas del producto y proceso, se elabor6 un formato en
el que se establecieron los requerimientos técnicos que sirvieron como patron, con base en la cual

se efectlo el control del proceso de corte de los Big Bags. Ver tablas 16 y 17

PP64 1 0,4
PP70 1 0,4
PP70 LAM 1 0,4
PP43 LAM 1 1

PP53 LAM 1 0,4
PPS5LAM 1 0,4
PP60 LAM 1 0,4
R120*250 1,8 0,7
R165*105 1 0,4
R165*114 1 0,4
R165*186 1,9 0,8
R210*105 1 0,4
R210*105 LAM 1 0,4
R210*114 1 0,4
R210*186 2 0,8
R210*192 2 0,8
R210*200 2 0,8
R210*200 LAM 2 0,8
R210*50 1 0,5
R210%94 1 0,4
RG60*86 1 1

R62/18 PP70LAM 1 0,4
R63*120 1 0,6
R83*250 2 0,8

Tabla 16: Programacion de tiempos y pausas de corte. Fuente: Elaboracion propia.
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Velocidad angular reductor (RPM) 220

Ancho maximo de la tela (m) 240,2

Diametro maximo rollo de tela (m) 1,2

Control de calibracion cuchilla recta (Amperios) 75 |Temperatura media 320 °C como referencia directa de la corriente electrica programada
Control de calibracion cuchilla circular(Amperios) 65 |Temperatura media 290 °C como referencia directa de la corriente electrica programada
Presion de trabajo Unidad mtto general (bar) 6+1

Presion de trabajo Unidad mtto rodillos de traccion (bar) 1+1

Tabla 17: Requerimientos técnicos de operacion de la cortadora. Fuente: Elaboracion propia.
6.1.6.7 Revision de la etapa de mantenimiento

En la implementacion de la etapa de mantenimiento, lo que se buscé fue comprometer a la
direccion de la empresa, en que esta etapa es fundamental para el mejoramiento continuo y la
busqueda de cero defectos en el proceso de corte, los logros proyectados en el tiempo se veran
reflejados en los siguientes aspectos:

e Fabricacion de productos (Corte de Big Bags) que cumplan con las especificaciones de calidad.

e Realizacion de actividades de inspeccion mientras la maquina esta funcionando, lo que
disminuird las posibilidades de paros que afecten la disponibilidad del proceso.

e Alargar la vida atil de la méquina, evitando el deterioro forzado de los componentes y a su vez
incrementar productividad en el proceso de corte.

e Gestion de actividades del proceso de corte que otorgara beneficios como: Mejoramiento de la
eficiencia del proceso de corte, reduccion de reprocesos, prevencion de errores humanos por
falta de informacidn, habilidades o conocimiento sobre los procesos.

Se deja como pendiente a cargo de la direccién de la empresa, el seguimiento a los
estandares de limpieza, inspeccién y lubricacion. Asi como, al control de tendencias y cambio de
partes, y de esta manera, evaluar los resultados cuantificables en el tiempo.

Para darle cierre a la implementacién de los diez pasos de calidad en la cortadora de Big
Bags, el proyecto se finalizd, de manera que se tomd en cuenta la participacion activa del personal,
desde la direccion de la empresa hasta los controladores de proceso y técnicos de mantenimiento,
el éxito de la implementacién de la herramienta de mejoramiento es el recurso humano, por esta
razon, se realiz6 la matriz de conocimientos y habilidades sobre la metodologia implementada,
buscando evaluar la transferencia de conocimiento adquirida a lo largo del proyecto. El
conocimiento es un modo de crecer y mejorar en las personas y una manera de aportar a la

competitividad de las empresas.
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Por esta razon se elabord una matriz de habilidades y conocimientos basados en los “diez
pasos de calidad”. Donde se buscd evaluar, a los integrantes del equipo de trabajo, en el
cumplimiento de una serie de competencias adquiridas durante el proyecto de implementacién
para la optimizacion del proceso de corte de Big Bag, a traves, de la educacion y entrenamiento
visto con la herramienta del pilar de calidad. (Ver anexo 30)

De acuerdo a cada paso implementado se evidencio una aceptable recepcion y practica de
las competencias impartidas, a lo largo del ciclo de mejoramiento continuo, y que son propias de
la filosofia del TPM. (Ver anexos 31y 32)

7 Resultados obtenidos

Luego de la implementacion de la herramienta de mejoramiento continuo los diez pasos de
calidad, fundamentada en el mantenimiento productivo total, para la maquina cortadora de sacos
Big Bag, se lograron observar los resultados descritos anteriormente en el paso seis (Revision de
la etapa de mejoramiento, ver pagina 40) y el paso diez (Revision de la etapa de mantenimiento,

ver pagina 45).

8 Dificultades

En el desarrollo de la practica se cont6 con diferentes dificultades, la mas relevante es la
contingencia y emergencia sanitaria generada por el Covid-19 a nivel mundial, la que ha interferido
en el normal desenvolvimiento de la practica académica, de igual manera, dicha contingencia
sanitaria gener6 incertidumbre para la culminacion de la préactica académica.

De igual manera, otro problema que se presentd en el proceso de implementacién del
proyecto, fue la incredulidad manifestada por los trabajadores de corte, esto derivo de la idea
generalizada que tenian los controladores de proceso acerca de los objetivos de la implementacion
de los “diez pasos de calidad” en la cortadora de Big Bags, tomandolo como un aumento
considerable en la asignacion de tareas para ellos y no como una manera diferente de hacer las
cosas, que les proporcionaria diferentes herramientas de mejoramiento continuo para realizar, de
una manera mas eficiente y segura, las actividades en el proceso de corte de los Big Bags.

Finalmente, la implementacion de los “diez pasos de calidad”, es dificil de conseguir,
especialmente por el tiempo que se dispone para dicha tarea (Aproximadamente cinco meses),

igualmente, la renuencia de la direccion de la empresa para entender, alinearse e implementar la
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herramienta y no proyectar los beneficios a futuro, el poco compromiso de la direccion y su
participacion haran que la implementacion fracase, puesto que ellos son los directamente
responsables de la educacion y motivacion del personal y por consiguiente de bajar la informacion

a todas las dependencias de la empresa.

9 Conclusiones

e La implementacién de los diez pasos de calidad es una herramienta de mejoramiento
continuo Util para optimizar el control y operaciones de las maquinas en las plantas de
produccidn, debido a que reduce los defectos de calidad y ayuda con una mejor eficiencia
en los procesos. De este modo, contribuye a ser competitivos y ganar espacio en los
mercados globalizados.

e La implementacion de los estdndares CIL son un método de monitoreo continud, que
resultan fundamentales para detectar fallas que pasan inadvertidas y que generalmente
causan averias y defectos de calidad en el proceso. La disciplina en el cumplimiento de
los estandares es la clave del éxito de su ejecucion.

e El control de tendencias y cambios de partes, es fundamental para reducir los costos de las
pérdidas por averias en maquinas de procesos criticos, debido a que optimiza el inventario
de partes o repuestos, reduce los tiempos de deteccion de fallas, permite alta flexibilidad
en la programacion de mantenimientos y disminuye los costos en relacion al
mantenimiento correctivo.

e La ventaja esencial de implementar los diez pasos de calidad es que maximiza el
rendimiento de los equipos, incrementa la calidad de los procesos, monitoriza la capacidad
de medir y la oportunidad de mejora, a partir de los procedimientos de intervencion de las

maquinas, por medio de los controladores de proceso o de los técnicos de mantenimiento.
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Anexo 1. Diagrama de flujo de fabricacion de Big Bags

Fuente: Empresa Manufactura SAS.
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Anexo 2. Filosofia de trabajo del TPM

Fuente: Manual de facilitadores TPM, (Colceramica,2003).

Anexo 3. Pilar de Calidad del TPM
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Fuente: Manual de facilitadores TPM, (Colceramica,2003).
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* TPM como filosofia de trabajo
* Origen y propositos del TPM
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Conocimiento de la maguina (Proceso) Matriz de QA 2.Estudio del proceso que gener¢ defectos | 15/06/2021 1,5
Jorge Raigoza . .
P, . Practicante Ing.Ind/Lider
Organizacion del Patron de . - . s .
w Defectos Esporadicos VS Cronicos 3.Estudio y andlisis de las condiciones 3M | 30/06/2021 1,5 Manuel Vasqugz Control proceso corte
Defectos Fernando Marin
Reparacion 4.Estudio de las cor_lframedldas FUGUAT 16/07/2021 )
y reparacidn de las fallas
Anédlisis y mejoramiento de los defectos de calidad que se 5-Andlisis de las condiciones de
y mej reniten a CAP-Do y Analisis de los 5-por qués productos no defectuosos que no estan 31/07/2021 2 Jorge Raigoza Practicante
P confirmadas Manuel Vasquez Ing.Ind/Lider
L 6.KAIZEN de los defectos de las condiciones Fernando Marin Control proceso corte
Revision 09/09/2021 2 P
3M
Identificacion de la relacion entre las caracteristicas de . - - ;
. - - Matriz QM 7.Establecimiento de las condiciones 3M 14/09/2021 2 Jorge Raigoza
calidad y las condiciones de la maquina Manuel Vasquez Practicante
. . ” . 8.Mejoramiento de la intensificacion de los i i
Desarrollo de métodos de inspeccién Control de tendencias ! ) e 21/09/2021 2 Fernando Marin Ing.Ind/Lider
métodos de verificacion Daniel wilchez Control proceso corte
o . ) Determinacion de los valores estandar a
Estandarizacion Estandares de Operacion ) 27/09/2021 2 Nestor Fonnegra Jefe de planta
revisar Juan Ochoa Mtto
Revision Revision del estandar 04/10/2021 2 Edwin Sepulveda

Fuente: Adaptado de: Manual TPM,2010.
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Anexo 5. Maquina cortadora Simplemak C2000.

Imagen tomada de: Manual del usuario del fabricante.




IMPLEMENTACION DE LOS DIEZ PASOS DE LA CALIDAD EN LA CORTADORA DE BIG BAG...

Anexo 6. Matriz 4M

MARUEACTURA S.AS.

EQUIPO MATRIZ 4M
CORTADORA DE BIG BAGS CLASIFICACION CRITERIOS TOTAL
Al Mano de Materia Causa - . " Bajo
DEFECTO CAUSA Magquina " Metodo o Factor e Solucién |Factible [Medible .
i i X
SESEETE Se enreda el urdimbre (hilo a lo largo de la tela) 3 3 1 1 2 2 10
Se enreda la trama (hilo transversal gue se teje en la urdimbre) X 3 3 1 1 2 2 10
Se agota el urdimbre en la enconadora X 3 3 1 1 2 2 10
Se agota la trama en la _enconadora X 3 3 1 1 2 2 10
ROTO
Se rompe el urdimbre X 3 3 1 1 2 2 10
Se rompe la trama X 3 3 1 1 2 2 10
SUCIO Contaminacion de la tela X X X 3 3 2 3 3 3 14
DENSIDAD Tension de los filamentos de PP X 3 3 1 1 2 2 10
SUAERACIAL Calibre de los filamentos de PP X 3 3 1 1 2 2 10
. . - X
AL LAMINABS Aplicaciones de baja o alta presion. 3 3 1 1 2 2 10
Temperatura de aplicacion X 3 3 1 1 2 2 10
Mal ajuste en el enhebrado de la tela X X 3 3 2 3 3 3 14
i i X X
TAMARO Mal ajuste de el rodillo de entrada en la tela 3 3 2 3 3 3 14
Mal ajuste de el rodillo delantero en la tela X X 3 3 2 3 3 3 14
Error en la programacion de la altura de el corte (Tamafio) X X 3 3 2 3 3 3 14
Mal alineamiento de el rollo de tela X X 3 3 2 3 3 3 14
Mal ajuste de el troquel X X 3 3 2 3 3 3 14
MAL TROQUELADO | Desgaste de la cuchilla circular X 3 3 2 3 3 3 14
Cuchilla circular con remanentes adheridos de polipropileno X 3 3 2 3 3 3 14
Temperatura de la cuchilla circular X 3 3 2 3 3 3 14
Mal ajuste de el rodillo movil en la tela X X 3 3 2 3 3 3 14
Mal ajuste de el rodillo delantero en la tela X X 3 3 2 3 3 3 14
Cuchilla recta con remanentes adheridos de polipropileno X 3 3 2 3 3 3 14
Desgaste de la cuchilla recta X 3 3 2 3 3 3 14
Temperatura de la cuchilla recta X 3 3 2 3 3 3 14
MAL CORTE Cuchilla del panelador Q bag con remanentes adheridos de polipropileno X 3 3 2 3 3 3 14
Desgaste de la cuchilla del panelador Q bag X 3 3 2 3 3 3 14
Temperatura de la cuchilla del panelador Q bag X 3 3 2 3 3 3 14
Configurar la unidad de mtto general X X 3 3 2 3 3 3 14
Configurar la unidad de mtto rodillos de traccion X X 3 3 2 3 3 3 14
Error en la_programacion de el tiempo de corte X X 3 3 2 3 3 3 14

Fuente: Formato Adaptado de: (PM Systems Corporation, 2010)




IMPLEMENTACION DE LOS DIEZ PASOS DE LA CALIDAD EN LA CORTADORA DE BIG BAG...

Anexo 7. Escala y criterios de evaluacion de las 4Ms

Escala de calificacién de los criterios
1 Bajo

Medio

Alto

Criterios de evaluacion
¢Es un factor que lleva al problema?

1

2|Esto ¢ Ocasiona directamente el problema?
3|Si es eliminado, ¢ se corregira el problema?
4|¢Se puede plantear una solucién factible?
5

6

¢ Se puede medir si la soluciéon funciono?

¢ La soluciéon es de bajo costo?

Fuente: Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 8. LUP de los defectos esporadicos

([77) MANUFACTURA SAs, LECCION DE UN PUNTO No 1
DEFECTOS ESPORADICOS

TEMA Jorge Raigoza

2 BHaborado por:

NlVEL ES DE APROBAC'ON Jorge Raigoza
Conocimiento Basico Mejoramiento Solucion problema Seguridad Calidad Maquina:
Cortadora

CLASIFICACION - D — . -

Autébnomo Planeado 5s Capacitacion Otro Linea:

D n Produccioén

Corte irregular e impreciso de la tela

CAUSAS
Mal alineamiento de el rollo de tela

Mal ajuste de el troquel

Desgaste de la cuchilla circular

Cuchilla circular con remanentes adheridos de polipropileno
Temperatura de la cuchilla circular

Desgaste del cilindro neumatico

FECHA 9 | 7 |20 |p|m|[a]D|m|a]D|M|a]D|m|a]D|M][Aa]D|M|a][D|[M][A]D|M]|A]D|M]|A]D[M][A]D[M]A
INSTRUCTOR Jorge Raigoza
Manuel . V Nestor .F
ALUMNOS Fernando .M | Juan .O
Daniel wilchez | Edwin .S

Fuente: Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 9. LUP de los defectos esporadicos

56

TEMA

(5 mavuracruma s LECCION DE UN PUNTO No 2
DEFECTOS ESPORADICOS

Jorge Raigoza

NIVELES DE APROBACION

Elaborado por:
Jorge Raigoza

Conocimiento Basico Mejoramiento Solucién problema Seguridad Calidad Maquina:
Cortadora
CLASIFICACION D — . .
Auténomo Planeado 5s Capacitacion Otro Linea:
ﬂ - n Produccion

W23 456 7T R BN RN MR REDN2DUBBTBHNN R

0 1 §ou 10y

R PETE P sk B Ty, 0w, 9, Mus 2y,
i e e P e e
== —— TR

SUCIO:

Mugre,manchas o sustancias penetrantes

CAUSAS

Contaminacion de la tela

TAMANO:

norma requerida por el elemento del saco

No se cumple con especificacion del tamafio de corte,segun

CAUSAS

Mal ajuste en el enhebrado de la tela

Mal ajuste de el rodillo de entrada en la tela

Mal ajuste de el rodillo delantero en la tela

Error en la programacion de la altura de el corte (Tamafio)

MAL CORTE:

Corte irregular (Tela deflecada,deshilada,rasgada o no recta

del elemento del saco)

CAUSAS

Mal ajuste de el rodillo movil en la tela

Mal ajuste de el rodillo delantero en la tela

Cuchilla recta con remanentes adheridos de polipropileno

Desgaste de la cuchilla recta

Temperatura de la cuchilla recta

Cuchilla del panelador Q bag con remanentes adheridos de polipropileno

Desgaste de la cuchilla del panelador Q bag

Temperatura de la cuchilla del panelador Q bag

Configurar la unidad de mtto general

Configurar la unidad de mtto rodillos de traccién

Error en la programacion de tiempo de corte

FECHA 9 | 7 J2021|p|m[a]D]mM][A

p[m|a]p|m|a]D[m[a]D|M[a]D|M|A]D[M]a]D[M]A

p|mM[a]p[mM[A

INSTRUCTOR Jorge Raigoza

Manuel. V Nestor .F

ALUMNOS Fernando.M Juan. O

Daniel wilchez | Edwin .S

Fuente: Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010
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Anexo 10. Plan de accidn de los defectos esporadicos.

PLAN DE ACCION DEFECTOS ESPORADICOS

o]
|_
it
g
CAUSA SOLUCION
o
O
o)
@ 1 |Contaminado de la tela SOP#1
lg 2 |Mal ajuste en el enhebrado de la tela SOP #2
< 2.1 |Mal ajuste de el rodillo de entrada en la tela SOP #2
<§( 2.2 |Mal ajuste de el rodillo delantero en la tela (Calzar los rodillos desgastados) y SOP # 2
— 2.3 |Error en la programacion de la altura de el corte (Tamafio) SOP #2
8 3 |Mal alineamiento de el rollo de tela Control visual (Regla graduada)
< | 3.1 [Mal ajuste de el troquel SOP#3
3:1 @ | 3.2 |Desgaste de la cuchilla circular Estandar de inspeccién
s 8, 3.3 |Cuchilla circular con remanentes adheridos de polipropileno Estandar de limpieza
g 34 Temperatura de la cuchilla circular Estandar de inspeccion
4 |Mal ajuste de el rodillo movil en la tela SOP# 2
4.1 |Mal ajuste de el rodillo delantero en la tela (Calzar los rodillos desgastados) y SOP # 2
4.2 |Cuchilla recta con remanentes adheridos de polipropileno Estandar de limpieza
E 4.3 |Desgaste de la cuchilla recta Estandar de inspeccién
% 4.4 |Temperatura de la cuchilla recta Estandar de inspeccién
O 4.5 |Cuchilla del panelador Q bag con remanentes adheridos de polipropileno Estandar de limpieza
:,:' 4.6 [Desgaste de la cuchilla del panelador Q bag Estandar de inspeccion
= 4.7 |Temperatura de la cuchilla del panelador Q bag Estandar de inspeccion

4.8 [Configurar la unidad de mtto general

Presién manométrica a 6.0+1 bares

4.9.1|Configurar la unidad de mtto rodillos de traccion

Presion manométrica a 1.0+1 bares

4.9.2|Error en la programacion de el tiempo y pausa de corte

SOP #2

FECHA FECHA

PROGRAMADA | REALIZADA

RESPONSABLE

Jorge Raigoza Manuel
Vasquez Fernando
Marin

Fuente: Elaboracién propia.
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Anexo 11. Lecciones de punto de las medidas tomadas para los defectos esporadicos

muucruusu. LECCION DE UN PUNTO No 3
_ MEDIDAS PARA DEFECTOS ESPORADICOS
NIVELES DE APROBACION o
CLASIFICACION A“m-m PlunD"do ! c.p.cqm-,n E, C:;]':::'
ﬂ - n Produccion

Rodillos delanteros

Antes:Desgaste en el Despues:Se calzaron los
7 rodillos desgastados con
recubrimiento de cloruro de
polivinilo (PVC).

revestimiento de poliuretano de
los rodillos delanteros.

No ajustan y halan la tela
adecuadamente.

Causal de:Tamaifio y mal corte
enla tela.

Alineacion del rollo de tela
| Antes:No habia metodo
s para alinear los rollos
de tela antes de
comenzar a enhebrar.
Causal de:Mal
troquelado. Despues:Se instalo una regla
graduada en el chasis de la
maquina (Control visual) con
los valores establecidos para
alinear los rollos de tela de
114cm,105cm y 94cm.

Calibracion de presion del aire

Antes:No se regulaba la
presion de trabajo en un
valor adecuado para el
componente que lo
requiere (Rodillos de
traccion y mantenimiento
general). 7
Causal de:Mal corte

Despues:Se preciso la regulacion de la
presion de trabajo en un valor adecuado para:
*Rodillos de traccion: 1.0 =1 bar

*Unidad mtto general: 6.0 =1 bares

FECHA Alm|ofa[m]ofa[m|ofa|u[ofa]m|ofa[m]|o]a|u][o]a[u]o]a[u|o]a]m[ofa[m|o]a|m]o[a[m]o]a]m]|D
21| 7] 9
INSTRUCTOR Jorge Raigoza

Manue!

Fernando

Daniel wilchez
ALUMNOS

Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 12. SOP para el transporte del rollo de tela

59

PROCEDIMIENTO DE OPERACION ESTANDAR
\ Corte de sacos de
€W, Proceso polipropileno Lugar Planta de manufactura Fecha revisién 25/08/2021 SOP #1 (version 1)
wmlm Trasladar los rollos
Smm— de tela desde el .
Sm— . Lider de SST Diancy Si
Operacion admacen haciala Ocupacién Cortador y auxiliar de corte \der de cy Simbanqueva
cortadora
1.Guante de poliester /nitrilo |6 -
In .
Elementos de |2.Botas de Seguridad 7 1 Capacitacion SOP gemeria Jorge Raigoza
proteccion i 8 Certificados § Jefe de producciéon Daniel Wilchez
9 de seguridad
1 Reata de amarre 6 . 4 . .. Omaira Morales
i y Facilitadores de produccién -
H . 2. Llave de expansion 300mm |7 .. | 3 Isabel Giraldo
erramientas capacitacion 6 r—p
§ Controladores de proceso —— 'aﬂgez
4 9 7 Fernado Marin
| 1. Inspeccién del estibador | I 2. Montar el rollo de tela en el estibador . KNOW HOW
Pasos de operacion
- Calidad | Seguridad | Confiabilidad Puntoclave
[ W s - Ne
= ' Verificar el buen estado del estibador. principalmente de su % Revisar los rodamientos(Que giren
sistema de rodami ento, y sistema hidraulico : libremente),sistema hidraulico (Arriba/abajo)
. ) Subir el rollo de tela al estibador manual de forma
2 Cargar el rollo de tela en el estibador X segura (frontal o lateralmente).
Asegurar de que el rollo de tela este equilibrado ¥
3 Con la reata se amarra el rollo de tela al estibador < que no pueda deslizarse ni moverse (Que no se
: arrastré por el suelo )
3. Conlareatase 4. Transportar el 5.Sedesamarra la
amarra elrollo de tela al| | rollo de tela haciala || reatadel rollo de tela al
estibador cortadora estibador Mantenga la espalda recta con los brazos
4 Transportar el rollo de telahacia la cortadora x X estirados, al empujar el estibador mantener
los brazos semiflexionados separados al
ancho de los hombros.
Sostener con una mano y halar con la otra la
5 Se desamarra la reata del estibador y se baja el rollo de tela reata hacia afuera de los anillos Bajar el
X X X .
rollo de tela al estibador de forma segura
6. Introducir el eje flotante alinterior del | | 7. Seinstala el rollo de tela en (frontal o lateralmente).
coredel rollode tela el levanta rollosde la maquina
6 Introducir e eje flotante al interior del core del rollo de tela X X Apretar las manzanas de ajuste alos
extremos del core
. o Los rodamientos del eje centrados en los
7 |Se instala el rollo de tela en el levanta rollos de la maquina X X X soportes del levanta rollos de la maquina
8

Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 13. SOP para el cambio de formato del rollo de tela

60

PROCEDIMIENTO DE OPERACION ESTANDAR

AN Proceso Corte de sacos de polipropileno|  Lugar Planta de manufactura Fecha revision 15/08/2021 SOP # 2 (version 1)
m Operacion Cambio de formato L, - Lider de SST Diancy Simbaqueva
Ocupacion Cortador y auxiliar de corte
1.Guante de poliester /nitrilo |5 Ingenieria Jorge Raidoza
Elementos de |2.Botas de Seguridad 6 il Capacitacion SOP 9 g 9
roteccion |3 i 2 o -
. 2 8 Certificados 3 Jefe de produccion Daniel Wilchez
y de =
1.Llave de expans!(l)n 300mm _|5.Flexometro seguridad y 4 Facilitadores de produccion Omaira Morales
. 2.Llave de expansion 152mm |6 S Isabel Giraldo
Herramientas capacitacion
3.Llave hexagona 3/16 v 6 Controladores de proceso Manuel Vasquez
4.Llave hexagona 1/8 8 i/ P Fernado Marin
L.Introducir el eje flotante al 2.Montar latelaen el levantarollos de ) KNOW HOW
. . Pasos de operacion
interior del core del rollo de tela la cortadora Calidad | Seguridad | Confiabilidad Punto clave
b
e r Introducir el eje flotante al interior del core del rollo de " y Apretar las manzanas de ajuste a los
tela extremos del core
Los rodamientos del eje centrados en los
2 Montar la tela en el levanta rollos de la cortadora X X ! —
soportes del levanta rollos de la maquina
g Alinear el rollo de tela M M Guia del centrado de la tela para inicial a
enhebrar
4 Enhebrado X X Ajustar la tela en los rodillos de transporte
. Enrollar /Desenrollar la tela para continuar
5 Rodillo de entrada X X /Dgsenrollar 1a 1gla paa copling
enhebrando
7.Planificar corte
6 Rodillo delantero X X Ajustar uniformemente sobre la tela
o Programar el tiem I
7 Planificar corte X X 4 am e po. y paus§ Qe caugy 3y
vez, longitud y cantidad solicitada
8

Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 14. SOP para el cambio de troquel

61

PROCEDIMIENTO DE OPERACION ESTANDAR

Proceso

Corte de sacos de polipropileno

o MANUEACTUA .S,
—

Operacion

Lugar

Planta de mamufactura

Fecha revision

15082021

SOP #3 (version 1)

Cambio de formato troquel

Ocupacion

Elementos de
proteccion |3

1.Guante de poliester /nitrilo
2 Botas de Sezuridad

Cortador y axiliar de corte

Liderde SST

Diancy simbaqueva

[ [on [

Capacitacion SOP

Ingenieria

Jorge Raigoza

4

=)

1Llave de expansion 300mm

6.Flexometro

Jefe de produccion

Daniel Wikchez

Certificados de idad

]

Herramientas

2 Llave de expansion 152mm
3.Llave hexagona 3/16

capacitacion

o PN [

[~

Facilitadores de produccién

Omaira Morales

Isabel Giraldo

4.Llave hexagona 1/8 8

~ o [

Controladoresde proceso

Marmel Vasquez

Femado Marin

1.Desenergizar el equipo

Selector posicion 1_Horizontal (Energi
Selector posicion0_Vertical {Des

1.1Ce

Indicadorde encendido

posicionparaiela al wbo

Cerrado: Manerasl en posicion

perpendicularal wbo

Asierts: Manersien —> 0

rrar lallave del aire a presion

Pasos de operacion

KNOWHOW

Calidad | Seguridad | Confabilidad

Puntoclae

Desenergizar el equipo

Girar el selector de encendido de 1a
maquina a la posicion(0)

5 ams

2.Cambio de troguel

3.Introducir el eje flotante al interior del
core del

Cerrar lallave del aire a presion

Girar el maneral de la valvula de
suministro de aire a presiona la posicion
perpendicular al tubo

rollode tela

4.Montar latelaen el
levantarollos

5.Alinear el rollode tela 6.Enhebrado

Cambio de troquel

Conla llave de expansion aflojar los
pernos de seguridad enla parte frontal dela
placa base parapoder quitar 1a matriz
central , seguidamente se debenaflojar
las tuercas de los cables electricos.Luego
se procede ainstalar el troquel que se
necesita_ se realizanlas actividades de
apriete del troquel y de los cables
electricosFinalmente se coloca el panel de
madera (Aro de apoyo) segunel diametro

©

Introducir el eje flotante al interior del core del rollo de tela

Apretar las manzanas de ajuste a los
extremos del core

Montar la tela enel levanta roll os de 1a cortadora

Los rodamientos del eje centrados enlos
soportes del levanta rollos de 1a maquina

Alinear el rollo de tela

Guia del cenfrado de la tela para inicial a
enhebrar (Regla graduada).rollos de tela de
114cm.105em v94em

8.Rodillo delantero

[N 2

9.Palanca rodillo movil

L

Enhebrado

Ajustar 1a tela enlos rodill os de transporte

Rodillo de entrada

Enrollar /Desenrollar 1a tela para confti mar
enhebrando

Rodillo delantero

Ajustar uniformemente sobre la tela

Palanca rodillo movil

Alinear la perforacion segin lamedida de
corte ( tela de 114cm. 105cm y 94cm)

10

Planificar corte

Programar el tiempo ypausa de corte yasu
vez, longitud y cantidad solicitada

Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 15. 5W y 1H defecto de despiste

. Fecha Jefe Lider Nombre
A Anilisis de causas
mmmm 15072021 Luz M arcela Restrepo Jorge Raigoz Manuel
Daniel Wilchez Fernando
Registro Nro:01 SW'syv 1H
fglate Jro . Problema Defecto de despiste en los Big Bag terminados
Linea: Produccion
Maquina: |Cortadora [ Maquina B  Mano de obra & |:| Esperidico
Clasificacion &
Proceso: |Corte . Metodo . Materia prima (j"§ - Cronico

Hechos observados

Observacion (cuantos) 7

En que cosa producto o material observa el problema?

En los sacos (Big Bags)

Cuerpos, Tapas,vabvulas v solapas

Cuando ocurre?

Al momento de confeccionar los
$aCc0s

Donde se evidencia?

En la mesa de revision de
producto terminado

Quien es el responsable?

Controlador del proceso de corte
de tela

Cial es el patron del problema?

Cronico

Como se diferencia el problema de lo normal?

Se observa defectos de despiste

en la tela del Bie Bag terminado

Resumendel
Fenomeno

Durante la inspeccion de los Big Bags (Producto terminado) en la mesa de revision , los elementos del

saco presentan el defecto de despiste

Fuente: Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 16. 5W y 1H defecto de roto

i Andlisis d Fecha Jefe Lider Nombre
- Anilisis de causas
LuzMarcela R Manuel
15/07/2021 |22 reela Restrepo Jorge Raigoza o
Daniel Wilchez Fernando
Registro Nro:02 SW'sy1H
IEgls et . =y Problema Defecto de roto en los Big Bag terminados
Linea: Produccio]
. Cortad . s
Maquina: ortador i [[Maquina |l Mano de obra {‘é [(Esporadico
Clasificacion o
Proceso: |Corte B Metodo B Materia prima C-b'e“ B Crénico

Hechos observados

Observacion (cuantos) 7

En que cosa producto o material observa el problema?

En los sacos (Big Bags)

Cuerpos, Tapas,vahwulas v solapas

Cuando ocurre?

Almomento de confeccionar los
sacos

Donde se evidencia?

En la mesa de revision de producto
terminado

Quien es el responsable?

Controlador del proceso de corte
de tela

Cual es el patron del problema?

Croénico

Coémo se diferencia el problema de lo normal?

Se observa defectos derotoen la
tela del Big Bag terminado

Resumen del
F enémeno

Durante la inspeccion de los Big Bags (Producto terminado) en la mesa de revision , los elementos del
saco presentan el defecto de roto

Fuente: Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 17. Leccion de un punto de los defectos crénicos

) s,

LECCION DE UN PUNTO No 4

TEMA

DEFECTOS CRONICOS (Inherentes al proceso de fabricacién

Fecha:
07/07/2021

Lider:
WMarcela/Daniel

de la tela)

Elaborado por:
Jorge Raigoza

NIVELES DE APROBACION

Conocimignto Basico

Calidad Maquina:

Cortadora

I ejoramiento Solucin problema Seguridad

CLASIFICACION

Auténomo

Planeado 55 Capacitacién Otro Linea:

D D n Produccién

[
LT

r -

MA |AMINADO

DESP{S]e

Son tramos de la tela de polipropileno donde se nota la ausencia
de varias rafias.Se puede presentar por:

-Se enreda el urdimbre (hilo alo largo de la tela)

-Se enreda la trama (hilo transversal que se teje en la urdimbre)

Despiste tipo mariposa:
-Generado cuando se corren los hilos en sentido longitudinal
y trasversal

Son tramos de la tela de polipropileno donde se nota una
perforacion de la costura, rafias reventadas o ausentes.Se puede
presentar por:

-Se agota el urdimbre enla enconadora

-Se agota la trama en la enconadora

-Se rompe el urdimbre

-Se rompe la trama

Son tramos de tela donde se evidencia la contaminacién
(Mugre,tinta 0 manchas) .Se presenta por:

-Manipulacién de los controladores de proceso
-Falta de limpieza de las enconadorasy telares

! Son tramos de tela donde se evidencia el desprendimiento

de la pelicula de polipropileno .Se presenta por:

-Aplicaciones de baja o alta presion
-Temperatura de aplicacién
-Cortes laterales o arrugas

FECHA, Aalu]o

AN

afufoJaIu]o]au]oJalu]oJafu]oJa]u]oa]u]o]a]u]o]a]u]o]a[u]o]a[m]p]Aa]u]D

Jorge Raigoza

INSTRUCTOR

Femando Marin

Caniel wikchez

W Eel VEsgueT

ALUMNOS
Juzn Carlos Ocho @

Eawi SepuNed 3

Nestor Fonmegra

Fuente: Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 18. 5 Por qués defecto de despiste

A e Fecha Jefe Lider Nombre
A Analisis de causas
muﬂﬂuuu& _ LuzMarcela Restrepo . Manuel
plobobb il ol it 15/07/2021 Jorge Raigoza
Daniel Wilchez Femando
istro Nro: 5 Por que's
Registro Nro:01 q Problema Defecto de despiste en los Big Bag terminados
Linea: Produccion
Maquina: Cortadora (] Maquina . Mano de dbra F |:| Esporadicol
Clasificacion &
Procaso Corte . Metodo . Materia prima (}\ . Cronico

Resumen del Fenomeno

Durante la inspeccion de los Big Bags (Producto terminado) en la mesa de revision, los elementos del
saco presentan el defecto de despiste

¢ Por Qué? (Busqueda de Hechos)

Respuesta

LPor Qué

Los Big Bags presentan el defecto de despiste?

Los elementos del Big Bag son cofeccionados con el defecto
de despiste en la tela

2.Por Qué

Los elementos del Big Bag son cofeccionados con el
defecto de despiste en la tela?

No se realiza una revision exhaustiva de la tela para confecionar
¢l Big Bag

3.Por Qué

No se realiza una revision exhaustiva de la tela para
confecionar el Big Bag?

El controlador de proceso de la cortadora realiza varias
actividades a la vez (Corte, revisidn,clasificacion y
almacenamiento de la tela)

4.Por Qué

El controlador de proceso de la cortadora realiza
varias actividades a la vez ?

Es el método actual del proceso de fabricacion de los
elementos del saco antes de ser confeccionados

S.Por Qué

Fuente: Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.

65



IMPLEMENTACION DE LOS DIEZ PASOS DE LA CALIDAD EN LA CORTADORA DE BIG BAG...

Anexo 19. 5 Por qués defecto de roto

; Anilisis & Fecha Jefe Lider Nombre
- Analisis de causas
Imﬂfl'llliu.i 15/07/2021 Luz Mar cel a Restr epo Jorge Raigoza Manuel
Daniel Wilchez Fernando
Registro Nro:02 &'
‘egls oo . S Por que's Problema Defecto de roto en los Big Bag terminados
Linea: Produccion
Méquina: |Cortadora D]\-iaquina B Mano de obra {\-‘.\" [tEsporédico
Clasificacion s
Proceso: |Corte BMetodo | Materia prima & B Cronico
Resumen del Durante la inspeccion de los Big Bags (Producto terminado) en la mesa de revision , los elementos del
Fenomeno saco presentan el defecto de roto

. Por Qué? (Busqueda de Hechos)

Respuesta

Los elementos del Big Bag son cofeccionados con el defecto de

1.Por Qué |Los Big Bags presentan el defecto de roto?
Q g BAgs P roto en la tela

, |Los elementos del Big Bag son cofeccionados con el No se realiza una revisién exhaustiva de la tela para confecionar el
2.Por Que .

defecto de roto en la tela? Big Bag

_[No se realiza una revisién exhaustiva de Ia tela para El r‘:o‘ntrolador de proceso de l? ‘c'omdo‘ra n:all%za varias

3.Por Que confecionar el Bie Bag ? actividades a la vez (Corte, revision.clasificacion y
§bag - almacenamiento de la tela)
4.Por Qué El controlador de proceso de la cortadora realiza varias|Es el método actual del proceso de fabricacion de los elementos
' actividades a la vez ? del saco antes de ser confeccionados

5.Por Que

Fuente: Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 20. Plan de accion CAP DO

67

CUMPLIDA
ENPROCESO

A Lista de Actividades T Septiembre
1 Corto Plazo
1.1 Seguimiento al cumplimiento del acuerdo de calidad entre el proveedor de tela y la empresa Jorge Raigoza 17/07/2021
2 Mediano plazo
22 Analizar las actividades en el proceso de corte.revision,clasificacion y almacenamiento de la tela para Big Bags Joree Raizoza 01/08/2021
23 Prueba de nuevo método para evaluar la eficiencia general proceso productivo ge Rag 15/08/2021
3 Largo plazo
3.1 Implementacion del nuevo método de corte,revision y clasificacion de la tela Daniel W/Jorge R|  15/09/2021
32 Seguimiento al cumplimiento del indicador de reprocesos Daniel Wilchez 15/09/2021
33 | Cuantificar la evohicion de la eficiencia general del proceso de corte,revision y clasificacion de la tela para Big Bags | Daniel Wilchez 15/09/2021
I ProcramaDo
PENDIENTE
ATRASADA

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 21. Acuerdo de calidad

Descripcion de Parte

Tela Lam 70g/m2 70cm blanco/blanco 2000 m/r

Metraje
por rollo

Acuerdo

Pestafia de Laminado) 2000mr

2307001 R50/18 2,020 | Maximo 10 defectos

2320003 Tel‘a PP Circ R60T 43cm blanco/blanco 2000 m/r 2040 | Méximo 10 defectos
Abierta Plana a 86

2328010 Tela PP Circ R210 GF 186cm auv-bl/auv-negro 1.5 afios 260 Maximo 4 defectos
250 m/r
Tela lam R200GFT/25 200cm uv-bco 1.5a big bag abierta .

2300091 doblada a 100cm 500m/rollo 520 Maximo 8 defectos

2328011 T?Ia PP Circ R210 GF 200cm auv-blanco/auv-negro 1.5 260 Maximo 4 defectos
afios 250 m/r ( con refuerzos)

2304008 Tela lam R50T/20 blanca, abierta plana a 86¢cm rollo 2040 | Maximo 10 defectos
2000m/r

2300010 Iilfazz 53cm R50T/18, rollo 2000m, blanco, abierta a 2020 | Maximo 10 defectos

2323036 Tel_a PP Circ R68t 86cm blanco/blanco 2000 m/r 2020 | Maximo 10 defectos
Abierta Plana

2300076 Telalam R210GFT/25 105cm blanca/blanca uv big bag 1,040 | Méximo 16 defectos
1000m/rollo
Tela PP Circ R210T 105cm (5 refuerzos de 8cm c/u) ..

2325633 bco/bco uv hasta 1.5 afios 1000m 1,040 | Maximo 16 defectos

2325630 Tela PP C|_rc R210T 105cm bco/bco uv hasta 1.5 afios 1040 | Maximo 16 defectos
1000m (Sin refuerzos)

2305501 Tela Lam 70g/m2 55cm blanco/blanco 2000 m/r 2020 | Méaximo 10 defectos
R50/18

2325631 Tela PP Circ R165T 105cm bco/bco uv hasta 1.5 afios 1040 | Maximo 16 defectos
1000 m/r

2328003 Tela PP Circ R160 GF 186cm blanca uv hasta 1.5 afios 260 Miximo 4 defectos
250m
Tela PP Circ R68t 60cm abierta a 120cm ..

2322045 blanco/blanco 250 m/r Abierta Doblada 255 Maximo 4 defectos

2307018 Tela P~P Lam 86c.m R52T/18 Abierta Plana bco/bco (Con 2020 | Méaximo 10 defectos
Pestafia de Laminado) 2000mr

2306001 Tela Lam 70g/m2 60cm blanco/blanco 2000 m/r 2020 | Méaximo 10 defectos
R52/18
Tela PP 114cm R210CT bco/bco uv hasta 1.5 afios

2325642 | Abierta Plana (Divisas a 3cm y 5¢cm de cada borde) 1,040 | Méaximo 16 defectos
1000m/r
Tela PP 50cm R210CT blanco/blanco uv hasta 1.5 afios

2325641 | Abierta Plana (2 Divisas a 5 cm de cada bordeyunaenel | 1,040 | Maximo 16 defectos
centro) 1000m/r

2310158 | Tela PP 2.50,120gr/m2,rollo150m,bla 1,020 | Maximo 10 defectos
Tela PP Circ R210 GF 186cm auv-bl/auv-negro 1.5 afios ..

2328032 250 m/r CAMBIO REFUERZOS 2,020 | Maximo 10 defectos

2307017 Tela PP Lam 106cm R52T/18 Abierta Plana bco/bco (Con 2020 | Méximo 10 defectos
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2327010 | Tela PP Circ 64.5Cm R75 bco/bco 2000m
2328030 Tela PP Circ R210 GF 192cm blanca uv hasta 1.5 afios
250m
2327048 | Tela PP Circ MS 70cm  blanco/blanco 2000 m/r
Tela PP Circ R68T GF 210cm blanco/blanco 100 m/r
Abierta Doblada
Tela PP 114cm R165CT bco/bco uv hasta 1.5 afios
2325643 | Abierta Plana (Divisas Verdes a 3cm y 5cm de cada
borde) 1000m/r
Tela PP Circ R210T 94cm bco/bco uv hasta 1.5 afios
2325637 | Abierta Plana 1000m (Divisa verde a 3cm de cada
extremo)
Tela PP Circ 55cm R80T Abierta Plana negro 100% uv
2afios 500 m/r
Fuente: Compafiia de Empaques & Manufactura SAS.

2325606

2325580

2,020
260
2,020
102

1,040

1,040

510

Maximo 10 defectos
Maximo 4 defectos
Maximo 10 defectos

Maximo 1 defecto

Maximo 16 defectos

Maximo 16 defectos

Maximo 5 defectos
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Anexo 22. Proceso actual de corte de elementos del Big Bag

DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE CORTE
MANUMGURA s As PROCESO Corte P @ = c—=—>0C1 —
L) Ol' [ ]
_ EQUIPO (Cortadora SIMPLEMAK C2000 = — ] -
— e —
Operacion | Transporte | Inspeccién | Almacenamiento
ITEM ACTIVIDADREALIZADA | - COMPONENTE O |:> ] Y  |TIEMPO(SEG)| OBSERVACIONES
(1)CONTROLADOR DE
PROCESO
Trasladar los rollos de tela 180 Llevar la materia prima  la
cortadora
1=
Levanta rollos O/ 200 Montar la tela en la méquina
Transversalmente la
Alinear el rollo de tela 60 posicion del rollo de tela en
la maquina
1 Alistamiento Cabezal central O 300 Trogel centrado en la tela
Enhebrado 180 Ajustar la te.la entre los
rodillos
Rodillo de entrada O 10 Levanta/abajo
Rodillo movil O 20 Adelante/atras
Rodillo delantero O\\ 120 Levanta/abajo
S *Amperios
hill 30 .
Cuchila recta \m *Medida del grado de calor
I *Amperios
30
Cuchilla circular I/D *Medida del grado de calor
/ Ventana centrada en la tela
2 | Configuracién y ajuste Panelador Q Bag W 0 *Amperios
*Medida del grado de calor
Unidad de mantenimiento ” .
10 Presion de aire
general
Umdé.‘d mantenlml.e,nto /D 10 Presion de aire
rodillos de traccién —
== = -
Altura del corte Q/ 15 Tamafio de _Ia pleza
. requerida
3 Programacion
Tiempo del corte O 15 Cuchilla arriba/abajo
Reconocimiento e & Control de defectos y no
4 Revision inspeccion de las 60 conformes (22 piezas por
caracteristicas de la tela / minuto en promedio)
o r Separacion de las partes del
e . Organizacion de los '
5 Clasificacion . 480 Big bags (Cada que se
elementos del Big Bag }
L completa la estiba)
\ Aprovisionamiento de las
>v estanterias y estibas
6 Almacenamiento  |En las estanterias y estibas / 600 asignadas para cada
/ elemento del saco (Cada
- que se completa la estiba)
(r Asentar la referencia de la
7 | Registro de produccion En la minuta 60 tela procesada,cantidad,
defectos y los tiempos de
fabricacion

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 23. Procesos y tiempos consolidados actuales

COMPONENTE TIEMPO (Min)
Trasladar los rollos de tela 3
Levanta rollos 3.3
Alinear el rollo de tela 1
Cabezal central 5
Enhebrado 3
Rodillo de entrada 0.25
Rodillo movil 0.33
Rodillo delantero 2
Cuchilla recta 0.5
Cuchilla circular 0.5
Panelador Q Bag 0
Unidad de mantenimiento general 0.16
Unidad mantenimiento rodillos de traccion 0.16
Altura del corte 0.25
Tiempo del corte 0.25
*Reconocimiento e inspeccion de las caracteristicas 1
de latela

*Qrganizacion de los elementos del Big Bag 8
*Almacenamiento en las estanterias y estibas 10
Registro de produccion 1
Total 40

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 24. Diagrama de flujo del proceso de corte, revision, clasificacion y almacenamiento

DIAGRAMA DE FLUJO PROCESO DE CORTE REVISION, CLASIFICACION Y ALMACENAMIENTO

—s

PROCESO Corte —a— t;' = —
—_— =73 —
- Cortadora de <> =« [c": L ] =l
EQUIPO . — e = :
Big Bags
LA LBy ]
S g TIEMPO (SE
T 2|3 |8 GES
o = -
2| E | &|E
S| £ |5 | = ,
ACTIVIDAD MAQUINA en _
ITEM pry17DA PORDOS | COMPONENTE O |:> [] V7| coNtROL/1 | CONTROL 2 OberacionParaga| CBSERVACIONES
(2)CONTROLADOR DE
PROCESO
Llevar I teria pri
Trasladar los rdlos de tela /l:> 0 120 Operacién cvar ‘amateria prima a
. la cortadora
Levanta rollos d 200 0 Parada Mentar %a t,da enla
maquina
Transversalmente la
Alinear el rollo de tela 25 25 Paraca posicion del rollo de tela en
la maaquina
g
1 Alistamiento Cabezal central o 0 150 Parada Trogel centrado en la tela
Enhebrado O 40 40 Parada Ajustar i:ﬁi:me los
Rodillo de entrada O 10 0 Parada Levanta/abajo
Rodillo movil O 10 0 Parada Adelante/atras
Rodillo delantero O\ 0 120 Parada Levanta'abajo
\ *Amperios
i 30 0
Cuchilla recta m Parada Medida del srado de
*Amperios
Cuchilla circul ‘|'I__| 0 30 Parada
e eRere y ara "Medida del grado de
/ “entana centrada en la
tela
2 Configuracién y ajuste Panelador Q Bag 0 0 Parada * Amperios
*Medida del erado de
Unidad de mantenimiento 10 0 Parada Presidn de are
general
Unidad mantenimiento |j .
10 0 i i
rodillos de traccién '/ Parada Presion e aire
Altura del corte O’ 15 0 Parada Tamarréo d:rilzapleza
3 Programacion &
Tiempo del corte o 15 0 Paraca Cuchilla arriba/abajo
Reconocimiento e Control de defectos v no
4 Revision inspeccion de las J_I 30 30 Operacion conformes (22 piezas por
caracteristicas de la tela / minuto en promedio)
Oreanizacién de los 4 Separacion de las partes
5 Clasificacidn elen;entos d1Big Bag 0 400 Operacién del]iiij;elaf;(lgir:ibge se
Aprovisionamiento de las
estanterias v estibas
6 Almacenamiento En las estanterias y estibas 0 500 Operacion asignadas para cada
elemento del saco (Cada
que se completa la estiba)
Apuntar referenciade la
. .. . .. tela procesada,cantidad,
7 Registro de produccién Enlaminuta 0 60 Operacién defectos y los tiempos de
fabricacion

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 25. LUP del funcionamiento de un cilindro neumatico

MAHUFACIURASA.S. LECCION DE UN PUNTO No 6

PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO DE UN 23%23_;1
TEMA CILINDRO NEUMATICO Warcela/Daniel
NIVELES DE APROBACION e e

. Conocimiento Basico M::I;:‘:::to Soluc:lo@oblema [:.ez:n:::zn C:;I-"j:d ngg:;j.zrj:
i = [ | p- (| Produceion

Culata
trasera

Partes de un cilindro
neumatico

Via delantera Culata

\ delantera

Via trasera Junta del émbolo

Junta rascadors

Vastago

Punto (Calidad)
-Desgaste

Punto (Calidad)
/ / = -Deterioradoso
Punto (Calidad) : 4% quemados

Camisa  _pDesgaste

Imogen :Escusla Supsrior de Ingerieros.(2016). Bib oo, Bspafo. Universidod del Pois Vosca

Cilindros de simple efecto
Funcionamiento: En los cilindros de simple efecto, el émbolo recibe el aire a
presion por un solo lado. Estos cilindros s6lo pueden ejecutarel trabajo en un
sentido. La carrera de retorno del émbolo tiene lugar por medio de un muelle
incorporado, o bien por fuerza externa.

Ertrads ¥ ——

P L W

B

imogen :Escuslo Superior de Ingenieros. (2016 ). Biboo, Sspofo. Universidod dei Pois Vosco.

- St

Entrada y salida de are

Cilindros de doble efecto

Funcionamiento: El @émbolo recibe aire a

presién alternativamente por ambos lados. ks
El cilindro puede trabajar en ambos
sentidos. :::
Imoegen Escuelo Superior de Ingenieros. (2016 ). Bib oo, Espofio. Universidod del Pois Vosco. | I
FECHA 217 |28 [aAlm][DJa[m[D|a[m[D]am|Dla[m[Dlalm|ola|m|Dla[m[D]a[m[o]Aa[m[D]a[M[D][A[M]D
INSTRUCTOR Jorge Raizoza

Manuel Vasquez

Femandoe Marin

ALUMMOS Daniel wilchaz

NesterFonnega

Juan Ochoa

Edwin Szputreda

Fuente: Escuela Superior de Ingenieros. (2016). Actuadores neumaticos. Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 26. LUP del funcionamiento de las cuchillas de corte

74

murmuans.a,s. LECCION DE UN PUNTO No 7
PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO DE 2{%33:21
TEMA LLAS CUCHILLAS DE CORTE Marcela/Danic!
NIVELES DE APROBACION orgs Fooen.
Conocimiento B asia Mejoramento Solucion proDIer‘r‘a Seguridad Calidad Maq ulna:
CLASIACACION Hagdo g ey = Cfir:‘aj:ré
55 n n - n Pmducci.['m

Cuchillas de corte

Componente:Cuchilla troquel circular

Material: Aleacion de hierro y carbono

O :Diferentes diamentros de corte

Altura: 10mm

Intensidad de corriente eléctrica: 65 = 2 Amperios|

Temperatura media: 275 + 2 °C

unto (Calidad):Desgaste o abolladura

Componente:Cuchilla recta

Material: Aleacion de hierro y carbono

Largo: 2130mm (Corte efectivo 2000mm)

Altura: 15mm

Intensidad de corriente eléctrica: 75 +£ 2 Amperios

Temperatura media: 320 & 2 °C

Punto (Calidad):Desgaste o abolladura

Componente:Cuchilla del paneclador Q BAG

= |Material: Aleacion de hierro y carbono
- |[Largo: 54mm

Altura: 15mm

Intensidad de corriente eléctrica: 65 + 2 Amperios

Temperatura media:275 + 2 °C

Punto (Calidad):Desgaste o abolladura

FECHA 21 7]2s Ja]Ju] D Ja]m]p]aJu]p]alu]plalm][p]a]m]o]alm]p]afm]o]a]m]p]a]m]o]alm]D
INSTRUCTOR. Jorge Raigo za
M anuel Vasquez
Fernando M arin
Daniel wilchez
ALUMNOS
N estor Fonnegra
JuanOchoa
Edwin Sepulveda

Fuente: Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 27. LUP del funcionamiento del rodillo movil y de los rodillos delanteros

M LECCION DE UN PUNTO No 8
PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO DEL 28735/23;1
TEMA RODILLO MOVIL Y DE LOS RODILLOS ercola/Dariel
NIVELES DE APROBACION orge oo,
L rreacon Conocimilento Basico Mf:oram:nto Solucmnsproblema ;eiu::ijf Cidad “éf?:;g;
"L n - n Prmlirzli:i'én

Punto (Calidad) Tornillo recirculante:cuando se girala
"Desgaste de los dientes céncavos manivela del rodillo movil.Estos mecanismos trabajan
como actuadores lineales mecanicos.Es decir, es un

e il o componente que convierte el movimiento rotativo de Un | imagen wanuarder
sistema en movimientos lineales. Ypuario.(2017). 84 Argentina

.Simplemak

Imagen :Manual del usuario.(2017).BA,Argentina.Simplemak

PINONES:son ruedas dentadas. Estos mecanismo puede ser en

una transmisién directa por engranaje o indirecta a través de una
cadena de transmision o una correa de transmision dentada.

Punto (Calidad)
-Desgaste de los dientes

Punto (Calidad)

-Desgaste del eslabon

Imagen :Pifiones y de tr ision.(2021.Medellin, Colombia.Batracol

Cadena de transmision: mecanismo que sirve

para transmitir el movimiento de arrastre de fuerza entre ruedas
dentadas.Las partes de una cadenas son los eslabones unidos mediante

Punto (Calidad)
-Desgaste del
poliuretano

1 - 1 M il del
Rod | I I OS de I ante ros - u’?uagrelfz.(2(;’1’173.115A,ngentina.Simp/emak

Son rodamientos de aluminio revestidos de poliuretano,su
funcién es de ajustar la tela uniformemente y halar despues del
corte (pasaje de la tela).

FECHA 21| 7 |28 |a[m[ D |a|m[D] A [M|[D]Aa[M]|D]A|M]|D]Aa[M[D]Aa[M|D[A[M[D]Aa[M|[D]A[M[D]A|[M[D[A]M]D
INSTRUCTOR Jorge Raigoza
M anuel Vasquez
Fernando Marin
Daniel wilchez
ALUMNOS
Nestor Fonnegra
Juan Ochoa
Edwin Sepulveda

Formato Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 28. Formato de estandares de inspeccion y limpieza

PROCESO: Corte

MAQUINA: Cortadora

ESTANDARES DE LIMPIEZA E INSPECCION

COMPONENTE/MECANISMO # PARTES CRITERIO METODO HERRAMIENTA | TIEMPO/Min FRECUENCIA RESPONSABLE
T D S Q M
Estructura levanta rollos Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpiez Wipall/trapo- 2 x Manuel V
a polvo ni sucieda pieza Desengrasante anue
Cilindros levanta rollos Dos (2) |Sin vibracion,ruidos,calentamiento ni fugas Inspeccioén Visual/Tacto 2 X Manuel V
. R R . Wipaln/trapo-
. Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpieza Desengrasante 2 X Manuel V
Motoreductor alineador -
U 1 | .. Visual/Termome M v
na (1) Sin vibracion,ruidos,calentamiento nspeccion tro infrarroio X anue
. . . . . Wipall/trapo-
Estructura panelador Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpieza Desengrasante X Manuel V
. . . . . Wipall. -
Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpieza ipall/trapo 2 X Manuel VvV
Desengrasante
Panelador
Una (1) Cuchilla sin fisuras ni destemplada Inspeccion Visual 2 X Manuel V
Estructura rodillo de entrada (Con . . . . . W ipall/trapo-
tablero control desenrollador) Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpieza Desengrasante 2 x Manuel V
Rodillo de entrada (Libre) Una (1) Que gire libremente Inspeccion Visual 1 X Manuel V
Rodillo de entrada Una (1) Que este bien acoplado al reductor,recubrimiento Inspeccion Visual 1 X Manuel V
en buen estado
Cilindros del rodillo de entrada Dos (2) Sin vibracion,ruidos,calentamiento ni fugas Inspeccién Visual/Tacto 2 X Manuel V
. . . . . Wipall/trapo-
Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpieza D p P 2 X Manuel V
. esengrasante
Motoreductor rodillo de entrada -
Una (1) Inspeccién Visual/Termome X Manuel V
Sin vibracion,ruidos,calentamiento tro infrarrojo
. . . . . Wipall/trapo-
Estructura troquel Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpieza P P 2 X Manuel V
Desengrasante
Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpieza Wipall/trapo- 2 X Fernando M
Desengrasante
Dos (2) Sin vibracion,ruidos,calentamiento ni fugas Inspeccion Visual/Tacto 1 X Fernando M
Troquel/Cilindros/Cuchilla Vaselina
Sin polipropileno adherido a la cuchilla (Sucio) Limpieza liquida/Cepillo 2 X Fernando M
Una (1) alambre
Cuchilla sin fisuras ni destemplada Inspeccion Visual X Fernando M
. . . . . . . Wipall. -
Tablero electrico (Exterior) Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpieza ipall/trapo X Fernando M
Desengrasante
. . . . . . . Wipall/trapo-
Estructura rodillo movil Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpieza Desengrasante 2 X Fernando M
. . . . . Wipall. -
Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpieza ipall/trapo 2 X Fernando M
Desengrasante
. Dos (2) Sin vibracion,ruidos,calentamiento ni fugas Inspeccién Visual/Tacto 2 X Fernando M
Rodillos delanteros Vasolina
/Cilindros/Cuchilla
Sin polipropileno adherido a la cuchilla (Sucio) Limpieza liquida/Cepillo 2 X Fernando M
Una (1) alambre
Cuchilla sin fisuras ni destemplada Inspeccion Visual 2 X Fernando M
Sin polvo ni suciedad Limpieza \I/DV|paII/trapo- t 1 X Fernando M
Unidades de mtto Dos (2) esengrasante
Calibradas y sin fugas Inspeccién Visual 1 X Fernando M
. . . . . . Wipall/trapo-
Tablero de mando (Exterior) Una (1) Sin polvo ni suciedad Limpieza p P 2 X Fernando M
Desengrasante
. o Sin polvo ni suciedad Limpieza Wipall/trapo- 5 X Fernando M
Rodilleria libre General Desengrasante
Que giren libremente, prisioneros ajustados al eje Inspeccion Visual/Tacto 3 X Fernando M

Fuente: Adaptado de: Manual TPM, 2010
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Anexo 29. Formato de estandares de lubricacion

‘ MANUFACTURA S.A.S

PROCESO: Corte

MAGQUINA:Cortadora de Big Bags

ESTANDARES DE LUBRICACION

COMPONENTE / MECANISMO [# PARTES CRITERIO METODO HERRAMIENTA |TIEMP O/Min FRECUENCIA RESPONSABLE
Q [ M [3M] 6M | A
Utilizar grasa (Litio EP2) Aplicar hasta que salga
Chumaceras del levanta rollos| Dos (2) |Limpiar la grasera y la boquilla de engrase antes | Lubricacion por los costa_dos (S_ellos) Inyector ‘?‘e 5 x Mtto
después de cada lubricacion la grasa recien aplicada grasa y Wipall
. (Aprox 2,5g)
*Quitar el tapon de vaciado (Vaciamos el aceite Aplicar con aceitera o Aceitera/Embudo
Reductor del alineador Una (1) usa,do en un recipiente) i . Lubricacién | embudo (Aprox 207 ml o Wipall 10 X Mtto
*Quitar el tapon de llenado (suministrar aceite 190 gr) Llave hexagona
espartan 220) 9 de 3/16
utilizar grasa (Litio EP2) Aplicar hasta que salga
. Limpiar la grasera y la boquilla de engrase antes . . _|por los costados (Sellos) Inyector de
Chumaceras del alineador Dos (2) después de cada lubricacion. Lubricacion la grasa recien aplicada grasa y Wipall 5 X Mtto
(Aprox 2,5g)
Utilizar grasa (Litio EP2) Aplicar la grasa en la Manual (Utilizar
Tornillo sin fin (alineador) Una (1) |Limpiar la superficie dentada del tornillo sin fin Lubricacion | superficie dentada del uantes de latex) 5 x Mtto
antes de cada lubricacion. tornillo sin fin g
Utilizar grasa (Litio EP2) Aplicar hasta que salga
Chumaceras del panelador Dos (2) |Limpiar la graseray la boquilla de engrase antes | Lubricacién por los costa_dos (S_ellos) Inyector ‘?‘e 5 x Mtto
después de cada lubricacion. la grasa recien aplicada grasa y Wipall
(Aprox 2,59)
*Quitar el tapon de vaciado (Vaciamos el aceite Apli it Aceitera/Embudo
R usado en un recipiente) . L plicar con aceitera o Wipall
Reductor del rodillo entrada Una (1) . . . Lubricacion [embudo (Aprox 207 ml o 5 X Mtto
*Quitar el tapon de llenado (suministrar aceite 190 Llave hexagona
espartan 220) an de 3/16
Utilizar grasa (Litio EP2) Aplicar hasta que salga
Chumaceras del rodillo de or los costados la Inyector manual
Dos (2) |Limpiar la grasera y la boquilla de engrase antes | Lubricacion p . . Y . 5 X Mtto
entrada después de cada lubricacion grasa recien aplicada y Wipall
p ) (Aprox 2,59)
Utilizar grasa (Litio ) Aplicar hasta que salga
Chumaceras de rodillos or los costados la Inyector manual
Dos (2) |Limpiar la grasera y la boquilla de engrase antes | Lubricaciéon p . . Yy . 6 X Mtto
recuperadores después de cada lubricacion grasa recien aplicada y Wipall
P . (Aprox 2,59)
- . Aplicar la grasa en la
Tornillo recirculante L{tlllzgr grasa (L|t>|o_ ) . . . superficie dentada del Manual (Utilizar
. . Dos(2) Limpiar la superficie dentada del tornillo Lubricacion . 3 5 x Mtto
(Tornillo movil) recirculante antes de cada lubricacion tornillo recirculante guantes de latex)
i (Aprox 59)
Utilizar grasa (Litio EP2) Aplicar la grasa en la Manual (Utilizar
Pifiones (Tornillo movil) Tres(3) [Limpiar la superficie dentada de los pifiones Lubricacion |superficie dentada de los uantes de latex) 5 X Mtto
antes de cada lubricacion. pifiones (Aprox 2,59g) 9
Utilizar grasa (Litio EP2) Aplicar hasta que salga
Chumaceras de los tornillos o . . L por los costados la Inyector manual
N Cuatro(4) |Limpiar la grasera y la boquilla de engrase antes | Lubricacion . X . 10 X Mtto
recirculantes después de cada lubricacion grasa recien aplicada y Wipall
i} (Aprox 2,59)
Cadena de transmision Utilizar grasa (Litio EP2) Aplicar la grasa en los Manual (Utilizar
B . Una (1) |Antes de lubricar: Limpiar los eslabones de la Lubricacion | eslabones de la cadena 10 X Mtto
(tornillos recirculantes) . guantes de latex)
cadena con desengrasante y cepillo (Aprox 12g)
Utilizar grasa (Litio EP2) Aplicar hasta que salga
Chumaceras del levanta Dos (2) Limpiar la grasera y la boquilla de engrase antes | Lubricacion por los COSta_dOS (S_ellos) Inyector (_je 5 X X Mtto
cuchilla (recta) después de cada lubricacion la grasa recien aplicada grasa y Wipall
: (Aprox 2,5g)

Fuente: Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 30. Criterios de calificacion de habilidades

AN MANTENIMIENTO DE LA CALIDAD : DIEZ PASOS DE LA CALIDAD
0
mﬁ MANUEACTURA SAS, LIDER: Jorge Raigoza

cATEGORIA [T EXCELENTE ] BUENO suriciente  [NRECDIEREAROVOR

Confirmacion del
estado actual

Estudio del proceso
que genero defectos
Estudio y andlisis de

las condiciones 3M

Estudio de las
contramedidas y
reparacion de las fallas

Analisis de las . Utiliza los conocimientos . Conceptos confusos y
. Esta en capacidad de . Sabe del temay aplica L
condiciones de . del temay puede realizar andlisis inexactos sobre
ensefiar a otros .
productos no actividades solo

los conceptos basicos
el tema
defectuosos que no

estan confirmadas
Establecimiento de las
condiciones 3M
Mejoramiento de la
intensificacion de los
métodos de
verificacion
Determinacion de los
valores estandar a
revisar

Fuente: Formato de elaboracion propia.
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Anexo 31. Matriz de conocimientos y habilidades

MATRIZ PARA EVALUACION DE CONOCIMIENTOS Y HABILIDADES
EMPRESA: Manufactura _ LIDER:_Jorge Raigoza PROYECTO:_10 Pasos de la calidad en la cortadora de Big Bags
A o <] %) 38
P> S 3 8 8 2 a o & o
I o < o © < 9
MANUFA(TURASM. 5 S| o935 [6|8s 8] 225 |§| w02 S v s S © o R S| o< S| o
= 8l 88 |B|le2e® B 28y |8l &E°2858 (B ° g B o g g| © 3 gl 3
= (2] & |=2|2g |2 o= 2|l 283527 [=2 S g = 2 ct 2l s |=2| 2
c |'s S % S| T & |'s T35 o S| oD coT 8 8 |® c @ < O O S| ©c G ® & £
§2 s 2= |s|S5(s] 228° |a| g2822E |3 25 3| 2% (8| s8¢ |s| &
S & 3o © S |o T E ¢ ol 22 S S & | €S © ESS ol E23 || S
. g 8] o5 |8 >5|8|] 2SS |8| TT-goecE |B G 5 S S e o Sl £Eg < |8 =
Equipo del proyecto | £ gl 2¢c |s|loc|s| BT |s| cS828 |s 2 c 5 sz 8 s| E5 g 2
= ol © & o5 8 |2 w s £ | < 8 § =} 2 g =} TS5 2 o 33 o 2
= P4 2 P4 3 P4 o g P4 ke P4 = P4 S £ 8 Z| o > P4
S i & o S L =€ a
Manuel Vasquez SUFICIENTE| 7 9| SUFICIENTE |7 SUFICIENTE| 7 |6,75
Fernando Marin SUFICIENTE| 7 9| SUFICIENTE |7 SUFICIENTE| 7 |6,75
Nestor Fonnegra SUFICIENTE| 7 9| SUFICIENTE |7 918,00
Juan Ochoa SUFICIENTE| 7 9| SUFICIENTE | 7 9 (8,00
Edwin Sepulveda SUFICIENTE| 7 9| SUFICIENTE |7 9 (8,00
Puntaje general 7,5

Fuente: Adaptado de: Manual TPM, 2010.
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Anexo 32. Resultados de la evaluacion

Calificaciones por paso

' W EXCELENTE
3 5} = BUENO
2 SUFICIENTE
0 0 0 0 -
—— -_— ——
0 0 P 0 B REQUIERE APOYO
Paso 1 Paso 2 Paso 3 Paso 4 Paso 5 Paso 7 Paso 8 Paso 9

Gréfico de resultados. Fuente: elaboracién propia.



