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RESUMEN

Para lograr que al momento de comenzar la fabricacion de los productos de la compaiiia,
cuando hay cambios de referencia o se inicia turno, con el fin de alcanzar los mas altos estandares
de calidad que se exigen, se debe llevar a cabo un adecuado montaje y parametrizacion de los
equipos que se emplean, para esto existe un manual de estandarizacion, que incluye, fichas técnicas,
estudios de tiempos, manuales de estibado y hojas de procesos, pero solo nos centraremos en las
hojas de proceso y fichas técnicas, las cuales indican la correcta forma del uso del equipo, los
pardmetros que debe tener cada uno de estos dependiendo la referencia, y como se debe proceder
a ejecutar dicha accion, para asi tener un mejor control de la calidad del producto, ya que
dependiendo de si es una olla, un sartén, una cacerola o un wok, cambia la receta, modificando

aplicaciones, temperaturas, y velocidades.

Palabras clave — Fichas técnicas, estandarizacion, hojas de proceso.
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ABSTRACT

To ensure that, at the beginning of the manufacturing of the company's products, when there
are changes in reference or a new shift begins, in order to achieve the highest quality standards
required, it is necessary to carry out proper assembly and parameterization of the equipment used.
For this purpose, there is a standardization manual that includes technical data sheets, time studies,
stacking manuals, and process sheets. However, we will focus only on the process sheets and
technical data sheets, which indicate the correct usage of the equipment, the parameters each one
should have depending on the reference, and how to proceed with the execution of the action. This
ensures better control of the product quality, as the recipe varies depending on whether it's a pot, a

frying pan, a saucepan, or a wok, requiring modifications to applications, temperatures, and speeds.

Keywords — Technical sheets, standardization, process sheets.



Actualizacién de fichas técnicas para la estandarizacion de linea de aplicaciones. 8

1. INTRODUCCION

A través del tiempo, se ha ido mejorando cada vez mas las industrias, ideando nuevos
métodos y tecnologias de desarrollar productos, de tal manera que cada vez sea mas facil y eficiente
el rendimiento de equipos y por ende la obtencion de buenos resultados. La empresa Groupe Seb
Andean siempre han tenido el desafio de optimizar sus procesos, por eso es de vital importancia
que sus herramientas, equipos y maquinaria se encuentren en dptimas condiciones y tengan un
adecuado manejo, ya que una mala ejecucion en la operacidn puede ocasionar perdidas o el dafio
del equipo. Para Groupe Seb Andean, es de gran importancia mantener altos estandares de calidad
y a su vez que los operarios les den el uso adecuado a sus equipos, presentando los menores paros
posibles en las lineas de produccidn. Por eso hay un tema fundamental que interviene directamente
con el correcto uso de estos, y para ello se basan en las hojas de procesos y fichas técnicas. Una
ficha técnica es un documento en forma de sumario que contiene la descripcion de las
caracteristicas de un objeto, material, proceso o programa, de manera detallada. Los contenidos
varian dependiendo del producto, servicio o entidad descrita, pero en general suele contener datos
como el nombre, caracteristicas fisicas, el modo de uso o elaboracion, propiedades distintivas y
especificaciones técnicas.[1] Las fichas técnicas, para este caso, es la herramienta que nos indican
los parametros o condiciones a las cuales se deben encontrar los equipos al momento de realizar
una operacion, estad dependiendo de la referencia a aplicar. Una hoja de proceso es un sencillo
documento donde se recoge las tareas o pasos que se han de realizar para completar un trabajo. La
hoja de proceso de una operacion es una hoja informativa en la que se recogen todas las
caracteristicas necesarias para su funcionamiento, operaciones a realizar y su secuencia de trabajo,
tratados de forma secuencial, y con un proceso logico y estudiado de fabricacion, maquinas que
intervienen, herramientas que se han de utilizar y sus caracteristicas, asi como los valores teéricos
Tanto la ficha técnica, como las hojas de procesos, son temas de alta importancia en el proceso, ya
que, por medio de estas, los operarios se van a guiar para parametrizar los equipos y saber de qué
acciones y de qué forma se van a realizar estas requeridas en el proceso Por lo tanto, en el presente
trabajo, se actualizaran y crearan nuevas fichas técnicas y hojas de procesos, las cuales se
implementara principalmente en una nueva linea de aplicaciones, la cual apenas viene en inicios

de produccion y también en la antigua.
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2. OBJETIVOS

2.1. Objetivo general

Actualizar y crear las fichas técnicas y hojas de procesos para las lineas de aplicaciones en
la sede de Groupe Seb Andean en Rionegro.

2.2. Objetivos especificos

e Actualizacion de modelo para fichas técnicas y hojas de proceso.

e Recopilar por medio de bases de datos, y procedimientos ya aplicados anteriormente, el
proceso, modo de uso y datos técnicos para los equipos.

e Revisar los procedimientos que se estan realizando y la forma en que operan, para determinar
si son los adecuados para plasmar en la ficha técnicas y hojas de procesos.

e Validar curvas de curado

e Difundir la informacion brindada en las fichas técnicas y hojas de procesos a los operarios.
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3. MARCO TEORICO

Una ficha técnica es un documento que describe el funcionamiento y los componentes de
fabricacion de un equipo, material o sistema; entre mas detalles tengan sobre su fabricacion y su
funcionamiento son mejores. En toda industria en el mundo, que tenga procesos ciclicos o con
referencias, es recomendado que tengan una estandarizacion, para tener un buen control de calidad
y para esto, existen las fichas técnicas [2]. Al realizar un proyecto se realiza mediante un proceso
para obtener un producto, esto por etapas o fases para la elaboracion de lo que se desea, gracias a
un conjunto de variables que permite la interaccién de los efectos para llegar a los resultados
requeridos, por ello se lleva el control por un plano sobre sus tipos, calidad y otros factores, los
cuales se presentan mediante una hoja de procesos. De acuerdo con las condiciones de operacion,
cada maquina requiere una persona capacitada que maneje esta, que la sepa parametrizar segun la
ficha técnica y la hoja de procesos de acuerdo con el producto o referencia a fabricar, siguiendo la
hoja de procesos.

3.1.Caracteristicas de la linea de produccion

Dentro de la linea de produccién se encuentran equipos que solo requieren de la hoja de procesos,
y otros que requieren también de la ficha técnica, dentro de estos, se tienen dos equipos muy
importantes que se deben de parametrizar, esto son el Magazine y el horno de curado, y también

se tendra en cuenta los rodillos de aplicacion

Figura 1. Layout linea 2 de aplicaciones.
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3.1.1. Magazine

Destinado para la alimentacion de la linea de produccion, este es el encargado de proporcionar los
discos metélicos a los cuales se les va a aplicar el antiadherente, e impresion de llevarla, este se
debe parametrizar de acuerdo al diametro del disco que nos define la regla de discos! y el tiempo
de ciclo al que debe estar entregando estos, debe estar bien seteado para evitar dafiar la produccién

en los procesos posteriores que pueden generar cuello de botella.

Figura 2. Frontal magazine.
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Figura 3. Posterior magazine.

! Regla de discos: De acuerdo al diametro del disco a aplicarse, se puede llegar a tener reglas de 2 discos hasta regla

de 5 discos, esto basado en la capacidad del equipo.
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3.1.2. Horno de curado

Un horno de curado es un tipo especifico de horno utilizado en diversos procesos industriales para
curar, secar o0 endurecer materiales a través de la aplicacioén de calor controlado. El proposito
principal de un horno de curado es acelerar o mejorar las propiedades fisicas o quimicas de los
materiales, como polimeros, recubrimientos, pinturas, adhesivos, ceramicas, entre otros.

Los hornos de curado de pintura son componentes vitales en los sistemas de pintura y desempefian
un papel esencial en la obtencion de acabados de alta calidad y duraderos [3].

Es uno de los equipos principales y del cual se debe estar en constante seguimiento, ya que este es
el que permite el resultado final del producto, y por una mala calibracion, puede dar inconformidad,
para esto, se realiza curvas de curado, donde se muestra la calibracion, y homogeneidad de este,

también es muy importante la velocidad a la que se desplaza la cadena, ya que esto hara variar la

curva de curado?.

Figura 4. Entrada horno de curado.
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Figura 5. Salida horno de curado.

2 curva de curado: Informacion que se obtiene de pasar por el horno cargado, unos discos los cuales estan conectados

con unas termocuplas a un data pack que captura toda la informacion del horno.
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4. METODOLOGIA

El enfoque que se empled para el desarrollo del trabajo, se basé en la informacion
suministrada por el equipo de trabajo de manuales de estandarizacion disponibles de la linea de
aplicaciones antigua®, la cual lleva tiempo en funcionamiento y se utilizo como base, para la
transferencia de datos para la nueva linea de aplicaciones, teniendo en cuenta las diferencias
notorias principalmente en el horno de curado, y en el magazine, que es completamente diferente

el de la linea nuevo al de la antigua.

4.1. Modelo para una ficha técnica.

4.1.1. Ficha técnica para horno de curado.

Se presenta un modelo para la parte de la aplicacion del antiadherente y el horno de curado, donde
se reune toda la informacion necesaria y requerida en las cuales se muestra los parametros que debe
Ilevar cada rodillo utilizado en el proceso, que en total son cuatro, uno para el primer, dos para el
midcoat y un Gltimo para el topcoat; Las temperaturas de los hornos que secan el antiadherente
antes de otra capa de aplicacion y muy importante también contiene el dato de las 4 temperaturas
que se manejan en el horno de curado que son las que van a darle la resistencia al producto, como
también incluye la velocidad de la cadena de este, debido a que los discos deben estar durante cierto
tiempo a una determinada temperatura, y por lo que el tiempo que trascurre dentro del horno puede
variar segun diametro y espesor del disco. En esta ficha técnica se presenta la informacion de
manera concisa, la cual, una vez aprobada, serd impresa y plastificada para su posterior divulgacion
y disposicion en el equipo correspondiente.

Los rodillos de aplicacion llevan cierta presion, que esta se ajusta de manera automatica, por lo que
no se incluye en la ficha técnica, el operario solo debe comprobar el espesor de capa de la
aplicacion.

3linea de aplicaciones antigua: Linea de produccion existente hace varios afios, de la cual ya se tiene mucha

informacion.
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Para obtener el valor adecuado de las temperaturas y la velocidad de la cadena del horno, se utiliza
un equipo que se conoce como datapag, el cual tiene unas termocuplas que se sujetan a 3 discos de
la referencia de la que se desea saber o verificar la curva de curado y van conectadas a donde este
almacena toda la informacion, se dispone en el horno ya cargado de discos como se muestra en la
figura 6, y a medida que va recorriendo el horno, va tomando los datos del tiempo y las
temperaturas. Estas deben iniciar con una zona de calentamiento, luego esta la zona de curado y
por ultimo, se tiene la zona de enfriamiento, donde los discos no pueden superar los 430 °C, ni
tampoco estar mucho tiempo en cierto rango de temperatura el cual da el fabricante del

antiadherente en la ficha técnica.

Figura 6. Disposicion de datapaq en el horno.
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No. de identificacién indice

FICHA TECNICA DE RODILLOS APLICACION ANTIADEHERENTE

pag 1/1

Zona 1y 2

Material
Familia
TABLERO MANDO RODILLO N® 1 TABLERO MANDO RODILLO N° 4
Mando de operacién He I 1 [ Proteccién | Mando de operacién ne 1 Proteccién
0 Motor de aproximadidn |_of1000 | 0 Motor de aproximaddn
1 Motor de altura 1Motor de altura
2 Automatico 2 Automatico
Velocidad Velocidad [ Variador de banda
Metal 7 m/min [ Variador de banda | Metal 8 m/min | 12 mjmin
Goma 12 mjmin | 12 m/min | Goma 12 mjmin
Transporte 12 m/min Transporte| 14 mjmin
TABLERQ CONTROL ROTO PRINT
TABLERO HORNO PRECURADO PRTMER Velocidad
C HORNOQ PRECURADO Metal 9,8
120 "CA132°C 1250 Goma 9,9
oC SALIDA DISCO Transporte 15,2
Rotoprint 15,5
175 oC & 133 o0 130° CHILLER ENFRIAMIENTO TINTA
TABLERO MANDO RODILLO N° 2
Mandodeoperjaci&n No 1 [ Proteccién | RANGO ‘ | ‘
[0 Motor de aproximadidn | _ojiooo_|
1 Motor de altura
2 Automatico
Velocidad PRECURADO CON LAMPARAS INFRAROJAS ROTO PRINT
Metal 7 mjmin [ Variador de banda | LAMPARAS
it 2 | 12 mjin | Encienda 1as Idmparas, al momento de aplicar el Rotoprint con el fin de darle un presecado al disco después de la aplicacidn, si
Transporte 12m;’m\n1ABLER0 HORNG DE PRECURADO THTERMEDTO ng se esta apli ningun tipo de re:uhri.mienlo apa‘gue las Iémparés ha‘sta que Don?ience nuevamente el proceso ; con el fin
5C HORNO PRECURADO Variador (Velogidad) 4 de evitar que se incremente la viscosidad de la tinta.
1212 "CA___°C Variador de velocidad curva 1 &0 mfmin
Variador de veloddad curva 2 25,5 m/min
oC SALIDA DISCO - — oC SALIDA DISCO
Variader de banda 33 m/min
Variador de veloddad
____CA___°C ‘
VARIADOR DE VELOCIDAD DE RODILLO N° &6 TOP CLEAR
Velocimetro Mivel de altura M Metal 2,6 m/fmin
21,1 G Goma 10,5 m/min
TABLERO MANDO RODILLO N° 3 MGT T Transporte 12,4 m/min
Mando de operacién ne | 1 | Proteccion |
0 Motor de aproximacidn 0/1000 - - Velocidad de transporte Variador de banda
1 Motor de aﬁnra Lol ! Velocidad de toda Ia linea } 12,0a 13,5 m;’nf\n } 12 mj/min I
2 Automatico
Velocidad Variador HORNO DE PEINES PARA LTNEA DE RODILLOS
Metal 8 mymin de banda Temperatura entrada ‘ 29,4 °C A 66,0 °C Seguridad Variador
Goma 12 m/min 16,5m/min_|Temperatura salida 28,0 °C A 66,5 °C Seguridad de temperatura
Transporte 14 mfmin

Variador de temperatura
zona 1v ;:

PRECURADO CON LAMPARAS INFRAROJAS

Seguridad de temperatura

LAMPARAS

Encienda las lamparas al momento de aplicar antiadherente con el fin de darle un presecado al disco
después del Top 1, si no se esta aplicando ningtin tipo de recubrimiento apague las lamparas hasta que
comience nuevamente el proceso ; con el fin de evitar que se incremente la viscosidad del

antiadherente.

Zona 3Y 4

Variador de temperatura
Zona 37 T’j

velocidad

ESTAKER CONTADOR DE DISCOS
Espesor N "
disco (mm) Cantidad de discos
0,6A10 40 A 50 DISCOS
L,1AL6 30 DISCOS
1,7A2,0 25DISCOS
2,4A2,6 15DISCOS

Figura 7. Modelo de ficha técnica para aplicaciones.

4.1.2. Fichatécnica para magazine

El magazine se debe estandarizar de acuerdo al numero de reglas que se vaya a aplicar segun la

referencia del disco donde se puede ver el diametro de este, las reglas van de acuerdo a la siguiente

informacion de la figura 8, donde segun el diametro, indica el numero de discos por linea.
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5 disks per row & disks per row 3 disks per row 2 disks per row
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REGLA DE5 |140mm A 200mm
REGLA DE4 |201 mm A 260 mm

Figura 8. Regla de discos de acuerdo al didmetro.

18

Donde los pardmetros partian de una base y de ahi, se iban modificando de acuerdo a la necesidad,

hasta llegar al deseado, ya que no existe formula o método que indique como debe ir desde el

principio.
d FICHA TECNICA MAGAZINE PROGETEC d;'% FECHA 6/12/2023
g
- by
SEB dﬁfmf

Codigo del equipo 222M013 DISC LOAD DATOS ALIMENTADORES (PLC MAGAZINE)

Referencia: DESCRIPCION ALIMENTADOR_1 |ALIMENTADOR_2| UND
Descripcion: Posicion de retroceso 53.0 53.0 mm
Tiempo de Ciclo: Posicion de avance 650.0 650.0 mm
Velocidad de retroceso & 2500 2500 mm/s
ESPESOR CONTROL DOBLE DISCO @ Velocidad de avance 2500 2500 mm/s
16 HIGH | 3200 Tiempo de agarre s
i Low |-3200 Tiempo de descarga s
Tiempo de separacion s
DATOS BANDAS TIPO CORREA (PLC PRINCIPAL)
BANCO DE CORREAS N°1
Delay ARRANQUE step ENTRADA bench & ['] msec
Delay PARADA step ENTRADA bench msec GENERAL PARAMETERS
Tiempo de reinicio del banco de entrada msec Number disk for raw | 2
positioning straps 1 intel bench msec Disable step for raw__| 1
positioning straps 2 intel bench msec
Tiempo de obstruccion &) 10000 msec
Delay bypass PARADA formrow &) 1250 msec BANCO DE CORREAS NO3
Delay reset count pieces &) 1250 msec Delay ARRANQUE step bench & 1000 msec
Delay ALTA velocidad durENTRADAg step (&) 1500 msec Delay PARADA step bench msec
Delay PARADA ALTA velocidad msec Delay PARADA roller bench & 200 msec
Straps inlet velocidad create row msec Deley descent bench msec
BANCO DE CORREAS N02 "~ ™= Delay slow roler bench & 0 msec
Straps row 1 velocidad Hz Delay ascent bench &) 600 msec
Straps row 2 velocidad Hz Tiempo de espera filas bancalino & 10000 : msec
Discarga Straps row 1 velocidad Hz Tiempo de espera apprach bancaino & 10000 : msec
Discarga Straps row 2 velocidad Hz Standby time & 200 msec
Positioning velocidad row 1 Hz Roller bench velocidad Hz
Positioning velocidad row 2 Hz correas banco velocidad Hz
Straps inlet low velocidad Hz correas banca baja velocidad Hz

Figura 9. Modelo ficha técnica magazine.
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4.2. Disefio de modelo para una hoja de procesos.

Se presenta un modelo donde se redne toda la informacion necesaria y requerida en las cuales se
muestra el paso a paso que debe seguir el empleado para la operacion del equipo, la secuencia de
como lo debe llevar o que cambios debe realizar segun la necesidad, una vez la hoja de proceso
contenga toda la informacion necesaria de cada equipo, se validara, serd impresa y plastificada para

su posterior divulgacion y disposicion en el equipo correspondiente.

cédigo identificacin PRODUCTOS Y ALCANCE T A
HOJA DE PROCESOS METODOS Y TIEMPOS 1 i
[

52 - FIXED HAND P &P

indice
INGENIERIA

PAGINA_| 1DE1

‘ Operacidn | Descripcion Preparacion Equipo ‘ | | Respons. | Materiales Herramienta ‘Cantidad

Figura 10. Modelo hoja de procesos.

En la figura 10, se puede observar el modelo de la hoja de procesos, donde se define la operacion,
se describe que se debe hacer, si se necesita una preparacion de un equipo o no, quien realiza esta
operacion, si va a ser el operario, si es de transporte, almacén o inspeccion; el responsable de esto,

los materiales que se necesitan o la herramienta y, por ultimo, la cantidad.
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5. RESULTADOS

20

Se obtuvo el resultado deseado con la construccion e implementacion de la hoja de procesos

para el magazine, ya que en esta quedo claro y de una manera detallada, las funciones que se deben

realizar para el uso adecuado del equipo, esto se logro gracias al constante seguimiento, evaluacién

y andlisis que se tuvo entre quien elaboro la hoja de procesos y los operarios que estan todo el turno

en el equipo, el resultado se puede observar en la figura 11y 12.

HOJA DE PROCESOS METODOS Y TIEMPOS

Codigo identificacion

Ver anexo

INGENIERIA

indice
1

PRODUCTOS Y ALCANCE

52 - FIXED'HAND P.&F

Cargue Magazin rodillos 2

CREACION

FAGINA

CONTROL DE
DOCUMENTOS
= Anderzan B

o Verificar estade dela |Reaslizar unainspeccidn visual del equipo, verficando el estado delos I Operario Mg WA y
- maquina COMPOnEntes Y sensores. Rodillos
G| Vericarmaterisl | Tomar el programa de produceién yveriicar ordenes de dissos ycantidades | L0631 €5tiba con discos allado dela Operarin | 5o de producsisn Estibader 1
maquina PRodilas
Tomar disco guia para montaje (Galga), de las mismas dimensiones al que se | Se debe acomodar la galga enlabase
2|  Montsiegalga  |vaarealizar el montsie. El disco guia cusnts con una perforacion enlamitad | del slevadar, con la ayuda de un tomilla Uperaria Galga Manual 1
para acomodarlo enlabase del elevadar para centrarlo cormectamente. Redilas
Conlagalaava acomodada se procede 3 ajustar el soporte, para esto. |a Sila galgano ertra debido 2 que ez mas o
2| Ajuste descpore  |maguina cusnts conuns marivels 8 los costades, la cusl, se debe sflcisr =l | grande que ol anterior montaje, se debe R‘;Z’ﬁ;‘: Galga Marnual 1
tarnillo peilla, v girar la manivela para abrirmas el espacio o cerarlo. abrir el soparte u ajustar al nueva tamafio.
TS T T SO S S Sy, S [T T et S[UTe et oAl
para el cual, desde el tablero de mando se debe acercar el caro haciala
o Ajuste del carra galga, luego se debe aflojar el tarnillo tipa maripo.sa, u rpanualrr.vente G Dper.ano Galga Marual J
desplasplazar el cano hasta que quede 2 una distancia aproxima de Z2mm de Rodilas
lagalgay apretar el tornillo tipo mariposanueya, v dejar nuevamente el carro
ola onsicine ininial
Con ayuda dela galga se debe ajustar los soportes donde llegan los discos de
acuerdo al diametro de estos, para esto, se debe posicionar los soportes para
pararse sobre loz rieles w de ahi, se debe aflojar el tomillo tipo mariposa de
o | Aiuste soporte discos y | ambos soportes, acomedarlos de acuerde al diametro u apretar nuevamente Laos brazos que soportan las chupas Operario Galga M I 1
®| chupasde succion | estos; con la galga posicionada en el sopone, se procede a aflojar la perrilla deben estar en la posicion inicial. Riodiloz A
que sujeta las chupas v estas se deben acomodar manualmente en los
eutremos del disco de acuerdo al diametro . al terminar el proceso, se debe
retirar nuevamente los soportes donde se para el operario.
Se procede a agarar discos de la estba v posicionarlos en el caro, hasta un -
=} Cargar camas altura maxima que este misma tiene, se debe repetir el procedimiento en los !‘US_CE”US deben estaren Ia_DUS'B'U” Dpe'_a”‘:‘ Discos de aluminio Manual 1
carros que se vayan a cargar de acuerdo alaregla a aplicar. inicial, que &5 |a parte posteriar Rodilos
Conlos carros ya cargados, desde eltablero de control, se procede allevar
los diszos hasta el almentador, una ves esten sonbre este, desds el mismo .
o ai dor d " ta.blero de control. se procede a subir el alimentador de tormillo, hasta que.los LTS banera Udp“Ta debe EdSLar 'Esejada Operario i Tablera contral
@ | Alimentador 5e torilla | diseos lleguen al soparte, este se detendra solo a la alura adecuada debido a | 135 Puertas delos costados cerradas Bodilas magazin 1
que cuenta con unos sensores, luego de esto, se deben llevar nuevamente | 9oTestaments.
los carmos a su posicidn inicial
De=zde el tablero de control se pracede de formamanual a agarar los discos
conlas chupas y que el brazo quede nuevamente en la posicion inicial, luego
de esto ze ponen los soportes sobre los rieles donde el operario se para v con
o | Biuste separador doble|la ayuda de una llave de expansion, se acomada un separador que estaenla | Los brazos que soportan las chupas Operario Mg Llave de 1
@ disco mitad de laz chupas, este debe quedar de tal forma que ke haga una pequefia deben estar en la posicion inicial. Raodiloz EHpagion
presidn al disco en el centro ylo doble un poco para no permitic que se vayan
dos discos pegados, una ves terminada el proceso, se debe retirarlos
soportes donde el operario se para.
g Bjuste de parametros E::::.;:r:::l ::LTeg: par;;cv::szlr., se ingresan los parametros indicadas al :ear;;:::netms brindados seginlaregla DHEZ’HT:: Hajas dde parsmetios | Tablera principsl 1

Figura 11. Hoja de procesos para el magazine.
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| 30 30 100 100.1 100.2

Figura 12. Hoja de procesos para el magazine.

También se logro realizar la hoja de procesos para la limpieza de los mddulos de aplicaciones®,
esta fue requerida desde el area de produccién y salud y seguridad en el trabajo, la cual se presenta

en la figura 13.

“modulos de aplicaciones: Rodillos que se utilizan para aplicar el antiadherente en el disco.
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Codigo identificacion = PRODUCTOS Y ALCANCE
- =
HOJA DE PROCESOS METODOS Y TIEMPOS y— E
& indice = 52-FIXED HAND P.&P
SEB INGENIERIA 1
Limpieza modulos rodillos 2 CREACIGN D) [mb AT rPicina 1DE1
‘ Operacion Preparacidn Equipo Materiales | Herramienta Cantidad
Se debe sacar la manguera que esta en 2l calderin para que esta nosiga
succionanda, si sa va a reslizar un cambio de color, se debe agregar agua Operario
Vaciar la bomb:
& elarlabomba | ionizada por esta para lavarla, una veztermiando esto, se detiene |a bomba N/A Rodillos Agus Recipiente 1
desde el mando.
Se baja soporte lstaral que tiene &l moduloy s retira |a manguera que lleva el |Se debe sacar el modulo de su posicion de o
®| Sacarelmoduls  |antisdherente 3l rodills, por este orificio se agraga agus, 13 cual ayuda 3 la trabajo para realizar uns limpisza R:r:”" Agus Recipiente 1
limpieza del redillo adecuada e
Se dabe apagar el rodillo y transporte para peder hacer |a limpieza, se procede = omerari
] Apagar mover I perilla de presion para generar un distanciamiente entre los redillas y | Module mede manual e NjA Manual 1
se debe poner &l rodillo an modo manual y levantario
Se proceds 3 levantar |a tapa que cubre los redillos, y con ayuda de wypell ¥
; agua se procade 2 limpiar, una vez limpic 53 parte del rodillo, se baja I3 taps, y Operaria .
Li f
2 impisz= se zira 2l rodillo, se hace esta operacidn hasts limpiar completsmente el Medule mado manual Redilles Aguaywypell Recipienta :
redille, se debe limpiar redille metalice, goma y tambien transportes.
Una vez limpic los rodilos y transporte, se procede a retirar los bajantes, |2 & ragillo deb . 5 o
| Lsvadodeelementos |canoayel calderin pars proceder a lavarlos en |2 poseta que se encuentra al redillo debe estar levantado para poder peraric Nja Manual 1
retirar los bsjantes Rodillos
lada izquiero de |a entrada de calidad
Una veztodos los elementos se enceuntren limpios, sa procede 3 forrar en
plastico Is cancs, y los Isterales da donde va esta para uns limpieza futura mas Operario Flasticos y cinta
Enzambl
2 nsamole facil, con esto listo, s procede a acomodar todo de nuevo en su lugary se N/A Rodillos Manusl 1
acomoda nuevamente el modulo en su posicion de trabajo.

Figura 13. Hoja de procesos para limpieza de modulos*.

Con la hoja de proceso del magazine lista, con las funciones claras y definidas, se procede a la

elaboracion de la ficha técnica para el magazine, la cual se debe construir segun la regla a aplicar

(ver figura 8), en esta se deben tener en cuanta diversos pardmetros tanto de las bandas que

transportan los discos, como la velocidad en que se mueven los pistones que llevan unas ventosas,

las cuales por medio de vacio, sujeta el disco.
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Estos pardmetros se obtuvieron mayormente a ensayo y error, debido a que no se contaba con una
guia la cual nos indicara un rango de valores en los que se debia operar, empezando por la regla de
2 discos y continuando sucesivamente hasta llegar a la regla de 5 discos.

A continuacion, se presentan las fichas técnicas para las diferentes reglas:

L d FICHA TECHNICA MAGAZINE PROGETEC dﬂf | FECHA 6/12/2023
s
SEB ik
Cadigo del equipo: ZZZM0T3 DISC LOAQ DATOS ALIMENTADORES (PLC MAGAZINE)
Referencia: DESCRIPCION ALIMENTADOR_1 | ALIMENTADOR_2 UND
Descripcion: 1.6 x 395 Posicion de retroceso 53.0 53.0 mm
Tiempo de Ciclo: 4 Posicion de avance £50.0 650.0 mm
Velocidad de retroceso & 2500 2500 mmy/s
ESPESOR CONTROL DOBLE DISCO | @ Velocidad de avance &) 2500 2500 mmy/s
0 HIGH [3200] Tiempo.de agarre 0.5 0.6 s
: LOowW |-3200] Tiempo de descarga 0.5 0.6 ]
Tiempo de separacion 0.1 0.1 5
DATOS BANDAS TIPO CORREA (PLC PRINCIPAL)
BANCO DE CORREAS No1
Delay ARRANQUE step ENTRADA bench &) [1] msec
Delay PARADA step ENTRADA bench 450 msec GENERAL PARAMETERS
Tiempo de reinicio del banco de entrada 300 msec Number disk for raw | 2
positioning straps 1 intel bench 300 msec Disable step for raw__| 1
positioning straps 2 intel bench 300 msec
C :Tiempu de obstruccion &) 10000 msec
2 ] Delay bypass PARADA formrow (&) 1250 msec BANCO DE CORREAS N°3
Delay reset count pieces & 1250 msec Delay ARRANQUE step bench (&) 1000 msec
Delay ALTA velocidad durENTRADAG step (&) 1500 msec Delay PARADA step bench msec
Delay PARADA ALTA velocidad 1500 msec Delay PARADA roller bench (&) 200 msec
Straps inlet velocidad create row 80 Hz Deley descent bench 100 msec
BANCO DE CORREAS N°2 - Delay slow roller bench &) o msec
Straps row 1 velocidad 50 Hz Delay ascent bench & 600 msec
Straps row 2 velocidad 60 Hz @ Tiempo de espera filas bancalino &) M msec
Discarga Straps row 1 velocidad 55 Hz Tiempo de espera apprach bancalino &) 10000 : msec
@ Discarga Straps row 2 velocidad 60 Hz Standby time & 200 msec
Positioning velocidad row 1 40 Hz Roller bench velocidad 80 Hz
Positioning velocidad row 2 45 Hz correas banco velocidad 65 Hz
Straps inlet low velocidad 60 Hz correas banca baja velocidad 65 Hz

Figura 14. Ficha técnica magazin regla de 2.

L d FICHA TECNICA MAGAZINE PROGETEC dﬁ&' FECHA 6/12/2023
&2 S,
SE iG]
odigo del equipo: DATOS ALIMENTADORES (PLC MAGAZINE)
Referenda: DAE 1.7 X 325 DESCRIPCION ALIMENTADOR_1 (ALIMENTADOR_2 UND
Descripcion: Posicion de retroceso 53.0 53.0 mm
Tiempo de Ciclo: 4.15 Posicion de avance 650.0 650.0 mm
Velocidad de retroceso & 2500 2500 mm/s
ESPESOR 'CONTROL DOBLE DISCO @ Velocidad de avance ®& 2500 2500 mmy/s
o HIGH [ 3400 Tiempo de agarre 0.6 0.5 5
) Low |-3400 Tiermpo de descarga 0.6 0.5 s
Tiempo de separacion 0.2 0.2 5
DATOS BANDAS TIPO CORREA (PLC PRINCIPAL)
BANCO DE CORREAS N°1
Delay ARRANQUE step ENTRADA bench & msec
Delay PARADA step ENTRADA bench msec GENERAL PARAMETERS
Tiempo de reinicio del banco de entrada msec Number disk for raw 3
positioning straps 1 intel bench msec Disable step for raw | 1]
positioning straps 2 intel bench msec
2 Tiempo de obstruccion & msec
Delay bypass PARADA formrow & msec BANCO DE CORREAS N°3
Delay reset count pieces © msec Delay ARRANQUE step bench msec
Delay ALTA velocidad durENTRADAQ step & msec Delay PARADA step bench msec
Delay PARADA ALTA velocidad msec Delay PARADA roller bench & msec
Straps inlet velocidad create row Hz Deley descent bench msec
BANCO DE CORREAS N°2 - Delay slow roller bench & msec
Straps row 1 velocidad 45 Hz Delay ascent bench & msec
Straps row 2 velocidad 60 Hz Tiempo de espera filas bancaling & msec
Discarga Straps row 1 velocidad 50 Hz Tiempo de espera apprach bancalino & msec
Discarga Straps row 2 velocidad 50 Hz standby time & msec
Positioning velocidad row 1 40 Hz Roller bench velocidad Hz
Positioning velocidad row 2 60 Hz correas banco velocidad Hz
Straps inlet low velocidad 60 Hz correas banca baja velocidad Hz

Figura 15. Ficha técnica magazin regla de 3.
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iy

FICHA TECNICA MAGAZINE PROGETEC

FECHA 6/12/2023

2
s

SEB *Ii,,”
Codigo del equipo: 222M013 DISC LOAD) DATOS ALIMENTADORES (PLC MAGAZINE)
Referencia: DAE 1.7 X 255 DESCRIPCION ALIMENTADOR_1 |ALIMENTADOR_2 UND
Descripcion: Posicion de retroceso 53.0 53.0 mm
Tiempo de Ciclo: 3.9 Posicion de avance 650.0 650.0 mm
Velocidad de retroceso & 2500 2500 mm/'s
ESPESOR CONTROL DOBLE DISCO @ Velocidad de avance © 2500 2500 mmys
= HIGH | 3400 Tiempo de agarre 0.4 0.3 5
: LOW |-3400 Tiempo de descarga 0.4 0.3 s
Tiempo de separacion 0.1 0.1 5
DATOS BANDAS TIPO CORREA (PLC PRINCIPAL)
BANCO DE CORREAS N°1
Delay ARRAMQUE step ENTRADA bench & o msec
Delay PARADA step ENTRADA bench 450 msec GENERAL PARAMETERS
Tiempo de reinicio del banco de entrada 300 msec Number disk for raw | 4
positioning straps 1 intel bench 300 msec Disable step for raw | 0
positioning straps 2 intel bench 300 MseC
Tiempo de obstruccion & 10000 msec
Delay bypass PARADA formrow & 1250 msec BANCO DE CORREAS No3
Delay reset count pieces & 1250 msec Delay ARRANQUE step bench &) meec
Delay ALTA velocidad durENTRADAQ step &) 1500 msec Delay PARADA step b msec
Delay PARADA ALTA velocidad 2000 msec msec
Straps inlet velocidad create row a0 Hz msec
BANCO DE CORREAS N92 Delay slow roller bench &) ImseC
Straps row 1 velocidad 55 Hz Delay ascent bench & ImseC
Straps row 2 velocidad 55 Hz Tiempo de espera filas bancalino & msec
Discarga Straps row 1 velocidad 50 Hz Tiempo de espera apprach bancalinog & msec
Discarga Straps row 2 velocidad 50 Hz Standby time & msec
Positioning velocidad row 1 40 Hz Roller bench velocidad Hz
Positioning velocidad row 2 40 Hz correas banco velocidad Hz
Straps inlet low velocidad 60 Hz correas banca baja velocidad Hz

Figura 16. Ficha técnica magazin regla de 4.

]

FICHA TECNICA MAGAZINE PROGETEC

-
5

FECHA 6/12/2023

SEB ' *li,,”
Codigo del equipo: 222M013 DISC LOAD) DATOS ALIMENTADORES (PLC MAGAZINE)
Referencia: DAE 1.6 X 200 DESCRIPCION ALIMENTADOR_1 |ALIMENTADOR_2 UND
Descripcion: Posicion de retroceso 53.0 53.0 mm
Tiempo de Ciclo: 3.9 Posicion de avance 650.0 650.0 mm
Velocidad de retroceso & 2500 2500 mm/'s
ESPESOR CONTROL DOBLE DISCO @ Velocidad de avance © 2500 2500 mmys
16 HIGH [ 3200 Tiempo de agarre 0.6 0.5 5
i LOW |-3200 Tiernpo de descarga 0.6 0.5 5
Tiempo de separacion 0.2 0.2 5
DATOS BANDAS TIPO CORREA (PLC PRINCIPAL)
BANCO DE CORREAS N°1
Delay ARRAMQUE step ENTRADA bench & 0 msec
Delay PARADA step ENTRADA bench 300 msec GENERAL PARAMETERS
Tiempo de reinicio del banco de entrada 300 msec Number disk for raw | 5
positioning straps 1 intel bench 320 msec Disable step for raw | 0
positioning straps 2 intel bench 350 MSeC
2 Tiempo de obstruccidn & 10000 msec
Delay bypass PARADA formrow & 1250 msec BANCO DE CORREAS N3
Delay reset count pieces & 1250 msec Delay ARRANQUE step bench & meec
Delay ALTA velocidad durENTRADAQ step & 2000 msec Delay PARADA step bench msec
Delay PARADA ALTA velocidad 2000 msec Delay PARADA roller bench & msec
Straps inlet velocidad create row a0 Hz Deley descent bench msec
BANCO DE CORREAS N92 Delay slow roller bench &) msec
Straps row 1 velocidad 37 Hz Delay ascent bench &) ITSEC
Straps row 2 velocidad 33 Hz Tiempo de espera filas bancalino & mseC
Discarga Straps row 1 velocidad 55 Hz Tiempo de espera apprach bancalino & msec
Discarga Straps row 2 velocidad 55 Hz Standby time & msec
Positioning velocidad row 1 45 Hz Roller bench velocidad Hz
Positioning velocidad row 2 45 Hz correas banco velocidad Hz
Straps inlet low velocidad 60 Hz correas banca baja velocidad Hz

Figura 17. Ficha técnica magazin regla de 5.
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A continuacion, se mostraran los resultados obtenidos de las fichas técnicas del horno de

curado, en el cual es de vital importancia la temperatura de este y la velocidad de la cadena, factores

principales para el correcto curado del disco.

Para llegar a determinar los valores de estas temperaturas y velocidades que se plantean en la ficha

técnica, fue necesario realizar las curvas de curado, en la figura 18, se puede observar como es la

curva de curado, obteniendo de esta, que el horno esta descompensado, debido a que estas deben

ser lo mas homogéneas posibles, y en la figura 19 se observa la diferencia de tiempos tan grande

que hay entre la sonda 1, 2 y 3, donde estos deberian estar lo mas cercano posible entre ellos.

$NIVD-pag..-54 Tundicion ¥ LOMmaa ZUZ. UAE 1.7 X 255y LOMmaa 2UZ._AE 1.0 X 255 Y LOMoa 2U2. 23 1.(AZs5 K2 ¥ COmaa 202, 1.2 X 4159 KZ ¥ Archive-paq..-1U-20 1U-55"
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06:00,00 08:00,00 10:00,00 12:00,00 14:00,00 16:00,00 18:00,00 20:00,00 22:00,00

Figura 18. Curva de curado para horno R2.

Tiempo por encima y Yalor Datapaqg

'ﬂTL’I Plan de curado 1
Sonda 390,0°C 415,0°C 420,0°C Valor
(mm:ss,tt) [rmim:s s, i) [mim:s s, i) Datapaq
#1 (*C) 07:14,00 02:22,00 01:02,00 111
.:k #2 (°C 09:50,00 06:58,00 05:24 00 132
#3 (°C) 10:18,00 05:04,00 02:42 00 126

Con la informacion obtenida de esta primera curva de curado, el equipo de mantenimiento e

ingenieria procede a realizar una calibracion de los quemadores del horno, el cual tiene 8,

distribuidos en cuatro zonas.

Figura 19. Datos de temperatura y tiempo del datapaq.

24:00,00 26:00,00

28:00,00
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Luego de la calibracion de los quemadores y controladores del horno, se procede a realizar de
nuevo la prueba de la curva de curado, la cual se presenta en la figura 20, donde en esta se observar
una mayor homogenizacion entre las 3 sondas y unos valores del tiempo que cada una de ellas
estuvo a determinada temperatura mas precisos, sin superar en ningdn momento la temperatura

méaxima determinada por el fabricante del antiadherente.
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S e i/ A

e i i

140 //
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-02:00,00 00:00,00 02:00,00 04:00,00 06:00,00 08:00,00 10:00,00 12:00,00 14:00,00 16:00,00

Tiempo (mmss tt)

18:00,00 20:00,00 22:00,00 24:00,00 26:00,00 28:00,00

Figura 20. Curva de curado para horno R2.

Tiempo por encima y Yalor Datapag

@ Plan de curado 1
Sonda 390,0°C 415,0°C 420,0°C Valor
(mm:ss,tt) (mm:ss,tt) [mm:s s, i) Datapaq
#1 (*C) 08:52,00 00:34,00 00:00,00 24
.i #2 (°C 08:16,00 01:36,00 00:00,00 79
#3 ("C) 08:22,00 01:34,00 00:22,00 &0

Figura 21. Datos de temperatura y tiempo del datapag.

Con el horno ya calibrado, con la curva de curado aprobada por calidad, se procede a crear la ficha
técnica de la referencia a la que se le hizo el estudio, este proceso se trata de realizar por 1o menos
una vez a la semana, para de esta forma ir alimentado la documentacién de fichas técnicas del
horno para diferentes referencias, y también para llevar un seguimiento de la estabilidad del horno,

funcionamiento de los quemadores, correcta medida de las termo cuplas, entre otros.

30:00,00
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En la figura 22 se observa una ficha técnica, con los valores que debe tener el horno tanto en

temperaturas como en velocidad y los deméas elementos.

4 Mo. de identificacién Indice Facha
FICHA TECNICA DE RODILLOS APLICACION ANTIADEHERENTE pag 1/1
Material
Familia
TABLERO MANDO RODILLO MO 1 TAELERD MANDO RODILLO N° 4
Mando de operacién N 1 I ién | Mando de o NS | 1
0 Mator de aproximacian | oo | 0 Mokor de Bproximacian
1 Mater de altura 1 Mator 8 altura
2 Awtomatico 2 Ao Stice
Velocidad Velocidad
Metal 7 my'min Wariador de banda Metal B myrmin
Goma 12 mjmin Goma 12 mjin
Ti 12 m/min Transporte | 12 m/min
TABLERD CONTROL ROTO PRINT
ER Veloadad
oC HORNO PRECURADO Metal
120 *CA 1R Goma
°C SALIDA DI Rotoprint
175 OC A 133 °C CHILLER ENFRIAMIENTO TINTA
TABLERO MANDO RODILLO N°
Mando de il 1
0 Mator de aproximacian RANGDH | | |
1 Mater de altura
2 Automatico
Velocidad PRECURADO CON LAMPARAS INFRAROIAS ROTO PRINT
Metal 7 my'min Variadar de banda LAMPARAS
— L AR 12 mimin Encienda las limparas al momenta de aplicar el Rotoprint con e fin de darle un presecado al disco después de la aplicacién, si
o 'II'AEI_'RD HORNO DE FRECURADG THTERMEDTO T] mo s esta aph mingin tipo de recubrimiento apague las limparas hasta que comience nuevamente el proceso ; can el fin
o ) PR | Varagor (VEnoaad] de evitar que se incremente la viscasidad de ba tinta.
CTA C Variador de veocidad curva 1 60 mymin
variader de velocidad cura 2 33 myimin
°f SALTDA DISCO - oy =C SALTDA DISCO
Variader de banda 33 mymin
P Variador de velocidad
VARIADOR DE VELOCIDAD DE RODILLO N° & TOP CLEAR
Velecimetro Mivel de altura M Mhatad my'min
G Goma ___m/min
TABLERD MANDO RODILLO N° 3 MGT T Transperts min
Mando de operacion [ | 1 Probecridn
0 Mator 42 aproximacian 071000 & . Velocided de transporte | Variadar de banda ]
1 Motor de altura Vilacided dotodn fn lnea 12,02 135mmin_| 12_mymin
2 Autamiatics
Velocidad HORNO DE PEINES PARA LINEA DE RODILLOS
Metal 8 ry'mmin | ‘Wariador de banda | 29,4 °C A 66,0 °C
‘Goma 12 m/min | 16,5 mimin | 2B0°CA665°C Sequridad de lemparatura ariador de temperaiura
Imi o
[Transporte | 17 m/mia zos1yz f——C zs1yz f——2——
PRECURADD CON LAMPARAS INFRARDIAS TRI FORCE GOLD TRI FORLE GOLD veloridad
Seguridad de temperabra Variador de bemperatura
E
zona 3 Y—:g’i—og ora 3 .,T’:%
LAMPARAS
ESTAKER CONTADOR DE DISCOS
Encienda las limparas al mamento de aplicar antisdherente con el fin de darle un presecado al disco Espesor - -
después del Top 1, si no se esta aplicanda ningin tips de recubrimiento apague ks Hmparas hasta que diseo (ram) Cnativinl cly slincoe
nuevamente el pi :con el fin de evitar que se incremente la viscosidad del 064 10 40 A 50 DIS005
antiadherente. LIALE 30 DISCOS
L7AZD 25 DISCOS
ZAMIE 15 DISCOS

Figura 22. Ficha técnica, horno de curado y mddulos.
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6. CONCLUSIONES

Dentro de toda industria en la que se involucre tanto operarios como maquinas, es muy
importante tener una estandarizacion, para que todo el proceso tenga un flujo y sin importar quien
esté operando el equipo o realizando una tarea designada, se obtengan los mismos resultados
deseados con la mayor calidad posible, también dandole el uso adecuado a los equipos, que se
trabajen dentro de los rangos para los que fueron disefiados y todo pueda tener un control de
calidad.

Al existir las hojas de procesos, va a facilitar la manipulacion de los equipos para nuevos
operarios o personas de produccion, ya que basandose en estas, se llega a tener ideas muy acertadas
de como se debe utilizar el equipo, al igual que las fichas técnicas, ya que en estas, se suministra
informacidn muy valiosa, que no todos los operarios se tengan que saber, o de ser el caso que se le
olvido, o es nuevo, sepa que valores ingresar en las casillas designadas para la parametrizacion de
estos equipos.

En general se lograron los objetivos establecidos al inicio del proceso de estandarizacion,
incluyendo muchos mas equipos que estan por fuera del area de aplicaciones, que, por simplicidad,
y enfoque del trabajo, se decidieron dejar por fuera del trabajo.

La estandarizacion ha demostrado ser efectiva en mejorar la eficiencia operativa y la
productividad, reduciendo tiempos de montaje y calibracion de equipos en comparacién con el
estado previo.

Se observa una notable mejora en la consistencia, constancia y calidad de los resultados,
evidenciada en los indicadores de la empresa, debido a que cada dia, este iba subiendo.

A pesar de la estandarizacién, el sistema ha demostrado mantener una flexibilidad adecuada
para adaptarse a cambios, asumiendo nuevos retos y nuevas necesidades.

Es de vital importancia tener los equipos necesarios para lograr una estandarizacion
adecuada, ya que, sin estos, se pueden estar desfasando parametros importantes, sin ningan control

adecuado de estos.
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Con una buena elaboracidon de las fichas
técnicas y hojas de proceso se puede lograr un
optimo desempeno y ejecucion de los procesos
de fabricacion y de esta manera optimizar los
tiempos de produccion, de mantenimiento de
equipos, tiempos muertos, dando cumplimiento
a los planes de produccidon y garantizar o

Con los manuales de estandarizacion, se
pretende dar una guia o instructivo para los
operarios 0 mecanicos, en el momento que se
guiera operar un equipo, logrando de esta
manera ser mas precisos al Iniciar un proceso
productivo, o al cambiar de referencia de
acuerdo a la necesidad de produccion.
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Codigo del equipao 222M013 DISC LOAD DATOS ALIMENTADORES (PLC MAGAZINE)
Referencia: DESCRIPCION ALIMENTADOR_1 |ALIMENTADOR_2 UND
V 4 Descripcion: Posicion de retroceso 53.0 53.0 mm
Tiempo de Ciclo: Posicion de avance 650.0 650.0 mm
Velocidad de retroceso &) 2500 2500 mmy/s
ESPESOR CONTROL DOBLE DISCO @ Velocidad de avance & 2500 2500 mmys
16 HIGH 3200 Tiempo de agarre
] LOW -3200 Tiempo de descarga
Tiempo de separacion
DATOS BANDAS TIPO CORREA (PLC PRINCIPAL)
BANCO DE CORREAS N°1
Delay ARRANQUE step ENTRADA bench & o msec
. P . Delay PARADA step ENTRADA bench msec GENERAL PARAMETERS
I I | I Tiempo de reinicio del banco de entrada msec Number disk for raw 2
e ” I Ip e“ len a. Una II le O O Ogla In egra para a positioning straps 1 intel bench msec Disable step for raw 1
positioning straps 2 intel bench msec ™
=/ = =/ Tiempo de obstruccion &) 10000 msec
creacion e manuales e estanaarizacion Deky bypes PARADA ormia © 1250 1 msec BANCO DE CORREAS N3
) Delay reset count pieces &) 1250 msec Delay ARRANQUE step bench &) 1000 msec
- - - - . . s - . - Delay ALTA velocidad durENTRADAg step & 1500 msec Delay PARADA step bench msec
Iniclando con la definicion precisa de objetivos o it veboid it neee oy et b ——
Straps inlet velocidad create row msec Deley descent bench msec
BANCO DE CORREAS N02 - Delay slow roller bench &) 0 msec
- Lt -z - Straps row 1 velocidad Hz Delay ascent bench & 600 msec
a laentiricacion exhaustiva de procesos clave. Sraps rov 2 vebodad e Tempo de espera s bancano © 10000 " mecc
Discarga Straps row 1 velocidad Hz Tiempo de espera apprach bancalino & 10000 msec
. . . Ve = Discarga Straps row 2 velocidad Hz standby time & 200 msec
Actualizacion de fichas técnicas que abarguen Costenng e v ”Z ol et et v ' '
Postonng e o 2 a cores oncs v : Dentro de toda Industria en la que se
Straps inlet low velocidad Hz correas banca baja velocidad Hz

elementos cCoOmo objetivos, recursos,

iInvolucre tanto operarios como maquinas, es
muy importante tener una estandarizacion,
para que todo el proceso tenga un flujo y sin
importar quien esté operando el equipo o
realizando una tarea designada, se obtengan
los mismos resultados deseados con la
mayor calidad posible

responsabilidades y procedimientos paso a
paso.

Resultados

La estandarizacion ha demostrado ser
efectiva en mejorar la eficiencia operativa y
la productividad, reduciendo tiempos de
montaje y calibracion de equipos en
comparacion con el estado previo.

Se obtuvo el resultado deseado con la
construccion e implementacion de los manuales
de estandarizaciobn para la linea de
aplicaciones, donde en esta se estandarizaron
dos equipos, los cuales fueron el magazine que
es el principal encargado de la cadencia de la
linea de produccion y el horno de curado,
siendo este de suma importancia en la calidad
final del producto.

‘ Es de suma importancia tener los equipos
necesarios para lograr una estandarizacion
adecuada, ya gue, sin estos, se pueden estar
desfasando parametros importantes, sin
ningun control de estos.
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