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HIPOTESIS

DENTRO DE TODA EMPRESA EL PAPEL DEL SUPERVISOR ES PARTE
IMPORTANTE Y FUNDAMENTAL EN LA IMPLEMENTACION DE LA MEJORA
CONTINUA, COMO PARTE DE UNA NUEVA CULTURA DE CALIDAD. BASANDOSE
EN ESTE PLANTEAMIENTO SE REVISARA EN EL PROCESO DE PRODUCCION DE
r URAS PARA LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ, EL PROBLEMA DE LA
OPFFIMIZACION DEL PROCESO DE MOLIENDA DE INTERMEDIOS DE COLOR,
BASADOS EN LA CARACTERISTICA DE PODER TINTOREQO, TRATANDO DE
DEMOSTRAR QUE EL SUPERVISOR AL CUAL LE LLAMAREMOS LIDER, PUEDE
TAR LA MEJORA DE LOS PROCESOS SIEMPRE Y CUANDO CUENTE
CON UNA SERIE DE CONOCIMIENTOS Y HABILIDADES ¥ UN NUEVO ENFOQUE
HACIA LA CALIDAD.




OBIETIVOS

I. PRESENTAR “UN’ ICESIDADES A(:l'UAl.lcs DEL
U SUPERVISOR IS R A

2. PRESENT. I'R()\l()l()k EN LA
RESOLUCIO

IRICACION DE INTERMEDIOS DE COLOR
SPRODUCCION DEL PRODUCTO FINAL A
RISTIGA DE PODER TINTOREO.

5. "()I"i‘lMlZl-
"~ LOS_ CUAL
TRAVES DE LA (‘ARA(.I




INTRODUCCION

Debidu uflu globali'/ilci(m dc fas Lconumms. las or;,ammuoncs se t.nl'rv..nl.m a nn.rcados

y t..unbl.mlt.s. /\nu l.ll mlu.u.lun fas uupn.s.m dl,b(.n pom.r Lspcu.ll Ll\fa\l 3

nltdmum. unnmuuvo.
cn la L.llulud Lonm
reconozean ¢l exte

¢xito seri mis

requieren . de personas




“sino l.uuhlcu"m l.l -.mpm . como son la comuni

cidn. motivacion y; lide _/.go. los) cu;nlcs tivnen

‘ucgju: interrelacion,

mostrande_uim ‘expericncia prictics de- it womiay andlisis de- datos, seqalando L propuesta . de

mejorst y evaluindola,




CAPITULO 1

ASPECTOS BASICOS DE SUPERVISION



L1 DEFINICION DE SUPERVISION

La supcrvisi('m us muy usada en l:xs empresas u orguni‘/ucioncs, como una ﬁlnci()n administrativa

necesaria p'ms m huul duunpum Im.ru dc metas ¥ (lblL(l\'() l ] pc.rsmm qm Ilc\'.l a cibo l.x,

SllpCl’\'lSI()ll en Iurmu llil(lll“-ll. se e L()n()CC (.Ol“() supu\’lﬂur 0 lldLI‘ :

l..l r«..\nhu.ron mdmtn.nl trajo mumw Ln urg nizacion du L produccion [ enla divi

Ademis, se consideraba




que se considerabaque su autoridad la imponia por la fuerza. -

" El supervisor puede rolli o en si- por_cl propio

signiticado de significa arriba de o
) persond que ve

SOr es una

Lsupervisor,



Como (.onclusmn el .supt.rvmor en la auualxdad ulmo ente participante de las empresas requicre

desarrollar h.nblhdadcs Ilasu .:hur.x no comunpladus como ln creatividad para generar nuevas

.nllumuvas de au.l n y: la intuicion : pdm lunmr dLLl\lOllLb adu.uad.ns. lo' cual cs de suma

lmpul unua p.n.l alcanzir l()s olm.ll\'o\ dL ullld.xd ds. la ()rn'.ltlitklci(')ll. K

TE71S CON
FALLA CE ORIGEN




udministmr. to_que hu‘cc‘

dc un eupcrvlsor es

: du.:rrull.x .ll lum 1t sSUS o dm recursos unpnn.ml dc tudu cmhrcsu. sicndg c.\'lqs:“

‘a) Recursos Humanos

b) R;‘_cur.\ju's;k des

\qun(h autores mmuun.m quc la .ldmm lmuun se puuh. div xdxr en 3octupas, micmms para

MIOs Sei ul-llru En este lmb‘uu le]LII\Ihlr(.Illn\ Lll-lll’() clapas. slgndo it s lat 15 \lg.uu.nu.s




I.- l’lancu.cmn
2. - Organizacion
30 Direecion

: 4- (‘l)l,lfl‘l

Cada una de tas ctapas de ta administracion estin mostradas en la figura 1, Hamado ¢! Ciclo de la

Administracion,

Figura 1

PEAND ACToN
Oleins, Mednn, Sleecon doe
Alesni s Fawnu de
LIYRTINETICN

ORGANIZACION

(LIS YRR TLN
1 ZON WO TR R
i ioeties, Mot e s
1an | SURNIVRTRN




es él puc%lovquc han ob!emdo al tener mayor responsablhdad

Figura 2

M I
KOIDVAHLSINGNGY 30 STTIAIN

TIEMIND

En la ﬁgura Ll pnmu nivel com.spondc a Dxrcctorc.s en el cual s¢ observa como se dlstnbuye

el uunpo delCddO a I.\s cua(ro ‘.mpas dc la Ad i racnon ocupdndo el mayor ncmpo para la




los otros nm.lcs. pucs a msur du. que dL.lL],n varias mm.mm.s. no la pu(.dc olvndar como paru. de

su lr'xha;u diario;
En el segundo nivel,: aumenta ¢l tiempo de direecion, debido a que’el pcrsmml a curgo de este

ni\'cl uumcillai por In cunl licnc que dedicar menos ticmpo a la pluncuci()l mlrnl musu.mdd ’

Ll nmismo lumpn p.lr.l l.l orgunizacion que ¢l primer llIV(.| /\ este mw.l L()n‘L\pANldL‘ l.xs jl.l'dl'(]lll’ N

de Gerenté 'supulmuulmlu. detes de Produceion, eteétern,

in ¢l tereery’ l'llliuin ni\cl. se encuentrim los supcr\ isurcs dc linea siendo ¢stos: los"que tratan




: I‘xu'u el Su’pun‘\( r cnn‘m pm'(c dc la cuipwsn.‘ lus términos unu.?s mencionados se han vuelto tos

p.u*nmlms dc x.\'.lln.xuun dc m.lym tr xsumknu.x pues a través de Lllos se [uzuzl su desempeiin,

< Para ¢l termino calidad existen una sevie de definiciones las cualdes han ido cambiandocon ¢l

7 bivicmpro. lin un inicio calidad se cvuicudiu comu i serie de normas 'y especiticaciones que debia

cuﬁlplir un producto determinado; en la actuadidad va mas alla, algo muclu; nuis completo v con
i vision nueva. o

Actualmente fa definicion de calidid, es sobrepasar. las necesidades y ¥ expeetativas del cliente. a )

lo Largo de la vida del producto.




Como vemos ‘esto es.una vision nuevicde L ealidad que cualquier supervisor debe’ entender,

difundir y poner en priictica, con L Tinalidad de tener un mejor desempeiio.

Lacalidud se puede conceplualizar de las sigticntes maner:

1) Calidad "del disciio y - redisend. s o investigacion *de un“mercado 'cnn,pcrspcclivus y

ucccsid:ldcs par;

cliente en d pn.sn.mc 2 futuro:

Dando como u.suh.ldn tinal tnies c\puum. umu,s d«.l prolullpo. ‘l l\ «.u.lh.s s¢ dnundcn en fa

empresiyy entre qu pmuuh-

Q) (.'ulidud de ta ful!‘ill‘llll‘d:ld. st ex” uma medida de M)hl’gpd\.lr las s.spt.LlllC:l(.lnllLs d.l diseiio

por p‘lrlc de Ll uupu 1y sus pm\ \.ulurc para .s.nllsl.xur las ne *utdadcs de Iu\ t.l:em oS,

L . . . . 3 RN

1o




-om‘porl'amicntn'dc Ios productos & ‘Serrviciosg _

3) Calidad dcl dv..qc.mpcﬁo, cs la dclcrmm.l 6n dLl

ln

de la unpn.s.l en la practica; su.ndo es ase qm. dcurmma n.h.u.c.r un dlhu'io sn cs 3

nau.wrm p()r lu quc pudunns dcur que l-l llddd.dk_l dcsumpum &.nnducc a |d cuhd.ld d(.l'

r«..dl\um \Igllu.lldn mumcnlo continuo,

ia dc los lu.urx..u m\'t.rlldm ¥ T L.Inllddd

.||

1 unpun.l

producida’ o “produccicn.. gue lunun un nnp.xuu dlru.lu ul fa pmduumdud l.x cual se puuh.

muditicar de Lis siguientes m:mcr;ns:_

1 Logrmdo a misma produceion ¢on menos recuirsos invertidos.

2) Aumentando :la produceion con los mismos recursos invertidos:

3) Aumentar la prodiccion con menos recursos invertidos |




Lo xdcul us qm l.n oug:lnl/m.mn «.ut.nlc cun un mducc de pruduulvndad l{,u.ll a uno. lo cual indica

que lednms ul|l|/.|ndo ~I lol.ll du_ lus recur. unplc |dos. pun nommhm.mc nl cn los paises

uhummuc d 3

Cun papel s importante - para mcjorar

La  capacitacion adivstramiento

productividad ¢nouna organizacion.

In_objetivo’ de todo super wuir alos indices de productividad, lo que demuestra,

cazmente los recursos disponibles.

quie mto se aprovechun cficicalemente y ofi

Algunas tormias de medir la productividad son las siguientes.

Produccion(Kg) 7 horas hombre -2 Piczas fhoras ~maquing - Miezas /Kg == - Piezas! mi2.

uun. l.| pmduun d.ul dt. un pgrmdo h.l




- Después de revisar, el concepto de calidad y productividud, Negamos a la conelusion que no debe

existir uno sin cl otro, pues esto trac como consecuencia menor retrabajo y menor costo unitario.

muy Importante, al igual que el entendimiento de-la

La comprension de estos dos coneeptos

relacion que existe entre ambos, pucs estos deben ser objetivos siempre presentes en ta mente de

todo supervisor, 'y los cuales le usegurin su Tugar en L empresi,




supervisor.son formus de hacer algo ¢ instrumentos de

los cuales se valé el supervisor para obtener re ultados.

Iis

as teenicas son:

a- Plancacion

b~ Organizacion

e.= Anilisis de problemas 'y toma de decisiones
d. = Anilisis de problemas potenciales.

¢.- Adiestramiento

f- Seguridad e Higiene

Dehecho Jas éenicas

estin_ encaminadas o incrementar la calidad ¥ productividad. siendo

elementos de lo que se Hlama Administracion,




PLANEACION

La plancacion es una ctapa. basica para el supervisor, debido a que es ¢ punto de partida. en

donde se determinan los objetivos de su drea, para [Tjar metas. delinir estrategios ¥ polit

La plimeacion la podemos
determinan los pasos gue

muestra e la figura 3.

Figra 3

"N
Ky TRSON
ORIV NMECA INTRATEGIAS
I AD} ol (PRECISION) FUNTE RPN |
N IR AN I IO PARA
et A IORAR

COMUNICACION

POROIE)
L MONVACION
FICCUCION SIN PE AN e .
AVROVISACION PLAN PICLOON
CONTRIBECHIN AL
PLANMAYOR
A

RIPERCUSIONES EN
VLRAS AREAS

iNtro
. CACANY
REFROINFORMACION ' v

En la figura 3, [a planeacion se inicia con la determinacion. del objetiva (prioridad), -pero

definido ¢n espacio ¥ tiempo, con esto se_define ‘el plan en donde se toman en cuenta:los .

i5




o,
i

S CON
FALLA iE ORIGEN

recursos necesarios, se fijun estrategias. reglas y politicas. Upa regla es un reglamento inflexible

gue debe acatarse siempre. y una politica es una direetriz para pensar ¥ actuir,

Cuando yit se cuenta con el objetivo y el plan, se procede a recabar informacion haciéndose una
B . .

serie de preguntas las cuales se muestran en la figara 35770

1 cabo ‘von uni comunicucion

a0 el fracaso, ¢l cual sirve para. la

cion ¢ inicio de nuevo con la determinacion del

objetiva,

Las ventjas que tiene el Hevar a cabo Ji dindmica de la plancacion son las siguicntes: -

ORGANIZACION

il

igman tarcas y coordinan los

- Laorganizacion s umretapa del proceso administativo donde s

esfirerzos del personal, ¢on el fin de lograr las metas y los objetivos plancados.




en'equipo
v al ‘mismo tiempo aparcee el dirigente o' lide

. ¢l cual vo que tomar_la responsabilidad de

: dislrihuirxiu_]ccmiudu nent

nizacion mds sencilla es Ta mejor, 'y es aquella que conjunta al.

Sepuede decir guie

persomal para el trabajoenequipo, con el fin-de realizar un trabajo con calidad, ripido y con

menor coslo, 5w . o .

Todi empresa wiliza ciertos principios bisicos de Organizacion. siendo estos los mostridos @

contintaeion; - B R .

1. Cuda individuo en una organizicion debe tener solo 'un jefe,

2. - Debe existir wna clara definicion de fos diferentes niveles de fa organizacion. -

4. Bl lider debe transferir a sus s

5. Aldelegar responsabilidad no

o, Asignar un administradaor ¥ un 'pl

8.0 lintre mayor involucramiento

propio trabajo., nayor s

or breve, clara y preeisa,

9. Al asignar cuitlquicr actividad 13 instruccion debe




1. - Falta de control.

'

- Costos altos de operacion.

.= Llevar a cabo descentralizacion sin la delegacion dé autoridad ni responsabilidad,

i

~
R

s.nsmn cntre 1 i) Lllrcccmn y fos duluuuu dn.p.u tamentos.

- l |ll.| dc pl neacion v decisiones (lp()rllll).l\.

I

ANALISIS

DE PROBLEMAS Y TOMA DI l)‘li(;lSl()NliS;

andlisis de pmhlunms son p.nh: del dl.l a dm d-: un supervisor o Iidcr.

Toma dc decisiones

Para [ulll/dl‘ t.lu.u.nlunlunc esta labor, umlm pr«.;:,unl.ls deben hacerse siempre |'I.III cada

situacion. - siguiendo patrines bisicos de pcnsumicum.

l.-aQue csm,ncurricmlu‘.‘

ilicicion.” un ’dc.\'glusc dc los sucesos actuales y e de poner
. : ) DN .

/\n.ll isi s de las Situaciones permite establecer

18



Esto implica que

permile tomar una decision dando la oportunidad de alcanzar una meta especifica. (FASE NI)

4. -7 Que nos

El hacernos las cuatro preguntas anteriores’ sistemiticamente en cualquier situacion 1iéne como

Cresultiedo el tomar una’ o varias decisiones, y el comportamiento de estas” cuatro fases - del

pensamicnto se esquematiz en ka guri<,
Figura 4

Antalisis de R IR
1 Attt e -

“TOMA DE DI




qﬁc pré:

. unplc:ldm.

Algunas otras razones pat dar adicstramicnto scrian; nuevas asignacion de labores, instalucion

de nueva nnquinaria o establecimicnto de nuevos procedimientos de trabajo.

.. SEGURIDAD £ LIGIENEE

L,olmrnu u: csl.x nmtgrl nkm.ls dc uml.lr con u.rnhcauonu en, d(mdc sc avalan a una empresa -

que ticne y Lumplc wn U erie de norma. y‘ prucgdumcnlo. A

20




El supcr\'nsor ticne quc tener en cuenta u.u .hpcuo puus ¢l debe ser uno de los mas prcocupadm

que su g.rupo cumpl.t con lns prot.:..dmm.nlm 0 nornms de \m.uudad e Ih;,um., adunas dcbz. ser

el prlllup.ll pmmumr d«. dla 5 p.nrn [S |3,u qu d uunplumuuu no \olo pur el pt.rsonal asu carl,o.

mu.hd.h Aéeni ',lmhg.ui W~ p.u.: pruuur «.l erur o lnul p.lm n.duur sus umsu.u(.nu.h aun.

nm:l [ l/nn.lhl e,




unVc uyudu i ;;ué todo 1 uy

““esta parte

‘un ‘receplor exi

l-’ighm 5

tra Como m

arar habilidades para

MENSAJE

TRANSMISOR

REC

"TOR

licviir

‘e primordial 1o’ comunicacion, como una ucti\"idad‘diaria‘ y constante

Debido a la importancia que tiene la comunicacion, en

eficiente. -

RECEPTOR

TRANSMISOR

FALLA DE ORIGEN

TESIS CON

—




;. éncénlrﬁﬁms : !oé 4clémcmos de
cmnunicucf&n q?u. son: em ‘retroalimentiicion'y el ‘cril(')rr’\voy que no se muestra cn
figura 5 pﬂ.m st.pu y .
S s

~la difusion




e T 1S CON
FALLA LE ORIGEN

Para que la comunicacion sea efectiva, primero tendremos que derrumbar barreras que no le

Hlevarse a cabo correctamente, siendo dos de fas mas usuales, la percepeion y la inferencia.

24




“ :
s, siendo estas:

a) lmnsmuu\ Ll mlornmc.lun con mpulu

R .Sun dc u.uur. cza ONI 1} \c.rh.ll prulu,mlmuuc

cle) b tin umnl.ulns ala thluxmn dc -w..nlm c.\lruordunums

'S CON
FALLA uE. ORIGEN

Ui 1tna organizicion, pero esto no ocurre asi pues ¢asi

s empleados tienen de Ta organizacion, ademas, ayudan a

Si.los rumores se cnm‘icncn -:'ilr un’ Wudable, este promueve la

cuchi




2. :Iis importanie en el mensaje el principio y ¢l final, siendo’estas las partes que se recuerdan por mas!

7 tiempo,

ico  medio . para ‘saber lo - que picnsan  y  sienten

empre ¢on mente abicrta.

la aencion | ideas principales. -
0. Poner atencion y escuchar la wtalidad del mensaje, sin anteponer sus emociones.

FALLA vi ORIGEN

26




1.6.- MOTIVACION Y LIDERAZGO

MOTIVACION:




- " 15 CON
FAL.A (E ORIGEN

Otro lmb.u.ldur oblu.nc la misma meta tal vez por ¢l ruonuumu.nm que espera recibir de su superior

por o que cslc trabajador esta motivado por él estimulo del urgl;'lln.

. i
Paru la comprcsi(m v el estudio de la motivacion se han propuesto una serie de teorins y modelos, las

cuales tratin de explicar por que se nmu\' an las personas. Algunes autores h.m clasificado estas teorias]
3

cu: del contenido, del procesa y husudus en el entorno.

Las teorias del contenido desarrollan modclos de contenido, que describen como 'y porgue las personas

s mis importantes de estos modelos




motivacion,

del proceso los ican los proce

fin las'teo maodelos dindmicos de la manera que las person;

“ hacen elecdiones con ¢l fin de obteaer los premios d

Algunos dc qu autores de cstas h:orl.l\ lun.mu Vluur I Vmom l \’m.m l‘nrlt.r v Bdward Lawler. Su

eorias se basan ea r.hw\ pereepeiones dc.l mdlwduu. umdtu(m g prg)ccsos mediante los cuales ocurn

L muativacion,

~-1§ CON

FALLA 0f ORIGEN

29




LIDERAZGO

La mayoria de los pcrsmms licnden a seguir a aqucllus individuos a los cuales pcrcibcn como un media

de lograr sus propios descos y cumpllr sus nct.cslddd Por lo lunlq t.scncul dl.' Ildu‘a/&o es el desco

l’cru c.l luk.r s¢'esmern en wdo Yy Io

de ser seguido por los seguidores., -guyd()l'us dccndcn no scguirlo,

entonees ahi se termino la funcion del: lide

El liderazgo hoy en dt.l. o8 u| 1__ran manera un punto de'é un de k

motivacion yoel Iulu V&-U t.sl.m mlu nn

Ildu.vw uln..n/ ¥ dnmmu.n.

11 tiderazgo, 1o detininos como el arle o ¢l proces dc. influir .sobn. las pcrsun'as' con'el l'm de aleanzar

el exito Siendo el e l'uéfm voluntirio, Y el ser. lider. e ;,m.u‘ mnduur dm;,lr y prcu.dc.r lo cual no

“significa cmpujar it su grupo @ una ac frente y motiv rlo para ¢l logro de

metis u abjetivos,

cnile lnlhuj() comenzaraimos

S unpru..m ¥ se puc.dt. decir que la




¥ et Reconoee los o

lidernzgo s ef mejor

0 necesaria para los

proporciona el lider

Lo cual nos lleva a que entre meno

¢l grado de madurez dn. los'individuos'y ¢l lider puede delegar ma pero recordando que delegar. no ‘es

abdicar.
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Por lo tanto si Ia conducm de tarea es alta yla conducm de relaclén es alta, son mas inmaduros lo?

mdlvvduos y el h'du tlene que poncr mas enfasxs en persuadlr y dinglr

. Lamanera d'e_lésqixéma’tizzﬁ el liderazgo siblu.ai:iqonarl‘,"seArchcjé‘e;{ 1:  figura 6.

Figura 6

ESTILO DEL LIDER

A
2 I
] ALTA
1 TARFAY
T Farg
g z . E RELACION
5 = & H
: 2 i
e = !
X S2
£ =
Z <
2 5
3 2 1 ‘g S1
£z ﬁz |
xS VAL ALT,
£ f WAcion TAkEAY I L
Yha) AAJA
£ ’ H TARES RELACION 3
{ {
i i

(HASA) l————-——CONDUCTA DE TAREA —————— (ALTA]

PROPORCUON ANDU CONDICTA INRECTIVA

B [ w] w] o]

MADURES DEL SEGUIDOR

mnie.

Basandose en la figura 6, se observa cuatro tipos de lideres (S1, S2, S3 y S4), al igual que el

mismo numero de niveles de madurez (M1, M2, M3 y M4).
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cxpcricnciu y mucho aprendizaje

Para eslo se nu.nuon.m a u»nlmu.xcmn tres lepd\ y las caracteristicas en cada una de éstas.

En la primera ctapa los lideres estan motivados por uni necesidad bisica de sobrevivir siendo sus

caracteristicas:

1.° Necesitan ' total seguridad. fuerte apoyo y modelos.

2. Poncn mucha atencién en lo que ocurre en su interior.
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’ 3. Tienen temor de decir o hacer algo incorrecto anté jefes y colegas,

“Sienten una

BN

Iin Ta ctapa dos. despud

entrado en el “negocio™s y el camino se oma conocido v predecible. Siendo fas caracteristicas de esta

etapa: -

1.~ Alcanzzn los objetives y-los superan.

3.- Conocen I

4.~ LEvolucion

En la ctapa tres, los lideres se distinguen por su forma de pensar, mas que su forma de actuar o hablar,

" ademds de desarrollar procesos estratégicos de pensamicnto, siendo sus caracteristicas:
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l - blumn qm. Lblclll dqul p.u a h.nu.r cosas lmporlamu nlu) mns quc tener éxito.

no como seres humanos.

mmbns yeslo qut. mpn. huscun c.smhluu

st cs lu ullmu u.np.x a l.x x.u.zl lodn hdur .lbplrn a Ilu.;_. r dcbldu a quc ~Los lideres son personas

C(\lllpf()ll]Cll J Ll’\.‘ilr lll) llllll\dO. ﬂ| LU.I' Oll“l L.Llllb quLl"L' pcrlulccu

“LIDERAR ES CREAR, CREAR ES CAMBIAR™
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CAPITULO 2

EL PROCESO DE PRODUCCION DE PINTURAS -
AUTOMOTRICES



actualidad ‘es muy extendido come un aspecto decorativo de la superficic

donde ex colocada; pero la pregunta Una pintura es un material de ingenieria el
T § e : H iRy b v

eAgentes de curado

Solventes

: J-Adilvivosv,' :

sorbedores de luz UV

eAgeantes de control reoldgico

El proceso para la produccion de pinturas ‘automotivas consta ¢n general de las siguicntes ctapas.

L3




Premezela o Predispersion: -Mezela ‘de' resinas, solventes, aditivos y pigmentos mediante un esfuerz

o0 revisadas posteriormente,

Completado:

n sus propiedades y ¢s aprobado, el material

ir materiul extrafo s

' En Ta figura 7.7 s¢ muestra el diagrama de flujo del proceso de produccion de pinturas automotivas.

“71S CON
| FALLA LE ORIGEN

/
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Figura 7

Volienca
v
Completedo

Filtrado | «— | (udéOid |<«— | Ennado | <«—

Emvasado | —» | Amconaminb PT.| —» |  EeiodlClks

Para el caso de un intermedio de color o pasta, ¢l proceso es mds corto y se ejemplifica en la figura 8.}

mostrada a continuacién:

AmomamiobPl| «— | Envesado | «—| Filrado | <«— | Oddi
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so con ¢l entonado

o iguald ar las pastas cuando la

ion de color contra un estiindar, Siendo precisamente el momento de o

caraeteristica de poder timoreo cob cal importancia, - -




Setapa-en el proceso de la produccion de pinturas
del pigmento. Como mencionamos una dispersion se

icamente de pigmento (un’ polve fino que réfleja toda ta luz pairs daram electo de blanco o

$de pigmento dentro de un

la cuirl es estable, y para ho cual se

‘entre ¢ liquido ¥ ol sdlido, pues ambaos tienen

wn papel importante en la humectacion:

empicza a ocupar el Jugar de las impurczas

o Fuapa 2.-- Tenemos el trabajo’ de - penctracion. s

o entre la tension superficial de ambos.
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e Ftapa 3.- L.l uhlm.l u.lm oS d lmbuw dx. pr()pdbuclnll, es dc.ur. se termina de m.up.lr toda la

’-nu.l cnln. la tension .sumrhcl.ll de ambos.

supurlu,u. por cl \'Lhu.nlo. lcnmn.mdu mn I-l dnl

[ l pmuso dc prcmu«.l.: LllLlll.l um \.m.ls Ll.lp.l\ Upl.l'ull\'.l\. M war l pmduu.mn de intermedios o

pruduum u.rnun.ldus wlun.ddu <y son I. s lllullc\"

1. ./\du.um.lr aun ILLIPILH[L um .u__n.lcmn x.I \tht.lll() LUId.llldO el urdx.n de .uhuon dc acuerdo a una

Immula. k

¢ (velocidad de adicion).

2.

N

RS

4. Evaluac ri- viscosidad "y finur (lamafio de particula  del

pigmento). .

El proceso de premezela o predispersion”puede tener problemas si no se leva a cabo adecuadamente 'y

los principales problemas son:




general estad Heno de aire. -

Fluculnci(m: Las pnrliculus se n.lmmr.m um la dmruu.m quu 1o existe aire entre los espacios del

hucnn prcd:spcr‘ ion del pigmento (no haber

p:ynuun y slo se dLhL a dos cusas, unil por no unc un:

dlslnmuulo el l.un.um dc l.x pumu H] dd pnulmlln decuadamente), o hien debido a las camceteristicas del

\dlu.ulu quc no pm,dc m.un;n

indible I'.mr un hmn pmu:m du pn.dlsp«.rsmn el

l’m 1 u'n.u umlquu,m d sms pmbluu.ls o8

u.u.ll m.m. quc uunphr con |J\ c\pcullcauum. s 'l'ml.ld.ls en l.l lu.ur.n ‘)
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Fi igvum'9 .
D = DIAMETRO DEL DISCO DE DISPERSION

]

» FLECHA

ALTURA
INICIAL DE
CARGA




USi 's;c‘cqrmple’r'i con las condiciones mq#}mda_‘s enla ﬁgum 9, en cuanto al tamafio del recipiente y altura

dad bcriféﬁ‘cak,‘-bpodémos garantizar una buena dispersién.
La" Vglof:idad periférica

‘funcién del tiempo,

sigt_nien?é expreSIO
V=DxnxR.P.M.

Donde: . V = Velocidad Periférica

ro del disco de dispersion

de adicién del pigmento se recomienda una velocidad periférica entre 458 y

1do la vel

idad hasta llegar entre 914 y 1524 metros por minuto,
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Los datos mencionados anteriormente,

poder tintoreo, pues comen

s de color,™




Esta” etapa es”determinante en

; |1:irlicgliu del pigment

estructura del cristal dél pigmento define la tnnsparencia y esta

puede ser cambiadis por el desarrollo del tar




2. Para chorar el proceso de mezc qdo dc Ios dos ingredientes, se agregan una cantidad de perlas,

pomcndo a aguar el matenal resullante duramc 5 minutos.

medmntc un horn

ﬁnalldnd dc g,olpear bl p memo y rcduc:r su lamaﬂo como se mucstra aenla figura 10.

Figura 10

NC
pmm/ f:immf
hab

TESIS CON
“ FALLA DE ORIGEN




Comwo mencionamos los’ cquipos que producen esté proceso se llaman molinos. Los molinos utilizados

se pueden’ clasilicar en: abicrto

En el mercado, e encuentran diferentes diseiios de estos molinos pero esto depende bisicamente del

fabricante y

‘componen por lo general de los siguientes elemento:

1. Cubx con'enfriamiento 4. Flecha con'discos o pinos
2. Cuerpo soporte, 5. Medio de molienda (Pertas de vidrio, acero o cerimica)

3.-Bomba de carga 6. Mlilbi’ pe

Esquemas de estos clementos se muestran en b figura 11,

19




MOLINO VERTICAL

MOLINO
HORIZONTAL

Figura 11

DISCo

MOLINQ CON PINOS

MOLINOQ CON DISCOS -
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ta con molmos de mayor, tecnologia los cuales son conocndos com molln

Actualmcnte se cucn
Hr/l‘on) Fn la l‘l,ura 12 se mueslra un csqucma de molmos de esla generacion,

Figura 12,

)

ENTRADA
SISTEMA DE UN MOLINO
DE LA NUEVA GENERACION
O 32 O 3
i5 Lok
j C SALIDA :] Ij
O 4 .
1 C ] O
O Qo O Q |
] l | O |
O o o o
) (] ) 1O
O B O A

q
¢

FLUJO DE FLUJO DE
LA PASTA LA PASTA

sl



serit un.lun.n Lnusumuia pur el motor det nmlmo p.u.l h.lLu

(e estin (lcnlrn de culm. ¥ con esto pruducnr chm]ucs entre lus‘pcrlus. _\'dislninulr cf tamado de

particuli del pigmento,

e liene internamente dentro de ta cuba, que molinos

Adenis. el alto flujo”es por la reci ”ul.u..mn qm.

su_doble seecion de molicnda, permite @ cstos molinos

nmenos rcciculcs no licuii:n. Ny .mllnui ddndu

trabajar con masor ﬂu;u quc lox .mlumus




prablem

Tinura
& b que son valores

usar que ¢f producto

mie en- ¢l entonado. Esto

uiere decin que tenemaos que tener un control sobre ¢

molino.

o
bH

1 propicdad en el procesoy. principalmente en el -




Cnmcnmndn con ulgun. s definicione dc'culnr. :

17718 CON
.. l:s‘lmu SCII.\'ZI?:IIINIv F)"L‘:TS(V"INII . ’ FALLA LE ORlGEN

e - Ix el resultado de cantidad de estimulos producidos en ¢l ojo provenientes de diferentes pantes del

espectro visible, ;

e Lo impresion que causa en fa'retina del ojo la luz reflejada por los cuerpos.

Trecuencias: b huz visible se absorbe s’cltcli\';lmcmc. en 105 pignientos

A eontinuacion se cjemplifica este comportamicnto'en la figura 13,




ligura 13

BLANCO ) NEGRO " ROJO

Az, S vERDE < GRIS

il espeetro visible puede dividirse'en tres ' bandas aproximadamente iguales que corresponden i los tres

colores primiarios los cuales s zul, quie al mezelar estos colores forman fa luz blanea a lo

colores que son el eyvan. nagenta y amaritlo fos

cuales se obtiene por la Hamdndole @ esto sintesis sustantivie (retlesion) es
aui donde poademos encontrar log colores de los pigmentos. ’

* N N N »

u.
-




SISTIMAS DE COLOR.




Algin tipo de coordenadas utilizadas se muestra a continuacion en la figura 14:

Figura 14

Rojo




CAPITULO III

MEJORA CONTINUA EN LA ETAPA DE
MOLIENDA A TRAVES DE LA
CARACTERISTICA DE PODER TINTOREO
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1111 PLANTEAMIENTO DEL' PROBLEMA’

l’am el poder, tintorco _sc_ticne specificacion’ de (95-105),- la“cual ‘es pu'mva.' pucs se reducen

. grandemente las variaciones de color para la ctapa de entonado.

A'conlihuat' n_se presenta el - comportamicnt

' |
istérico ‘en cl’scg,undo v.mcslre del afio 2000. El |
|

"comporlumu.nlo es. mu.hdo s«.manalmemc en purcentajc dc IOILS aprobados dc podcr unloreo del total de

lnu.nm.dlos de color producndos cn el lapso de tiempo..

COMPORTAMIENTO DE APROBACIONES DE PODER TINTOREO
2° SEMESTRE ANO 2000

120.0% oo e e S : ;
100.0%
80.0%
60.0% ’ t
> 1
40.0% ]
20.0% + -
. 0.0% 3y e o8 T40 ]z L K
! w—m—w DEAPROBADOS EN PODER X (78 9% 84 2% 83 IN[I5 0% 92.6% 90 D% -
'\ . __TINTOREO s i : !
—&--PROMEDIO o 88 3% [u :stu 3%]8 3N 186 3N 186 3N i SIELY
; SEMANA
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Como observamos cl promedlo dc lotcs aprobados es del 86.3%. E! objetivo es detectar los factores que

mﬂuym cn la caractensuca dul podcr tmlorco en ¢l proceso, con el fin de aumentar éste porcentaje. Lo

“cual qutcre dec que para, alcanlnr cl objetiva (95.0%), se requicre una mejora que se traduzca en un

- 9.0% ad;cgona] apro |madamcmc.

Nuestro pr‘ol)lcmayreﬁtonccs ¢s mcjorar los procedimientos cn las etapas del proceso para incrementar en

un 9.0% :iprbxiingdamcnle el promedio de aprobaciones con base en la camcu:ris!icél del poder tintoreo,

En el siguiente dibujo se muestra el diagrama de procesd dc la produccion de inlenﬁcdidé (j‘é:colbr. :

o FREMEZCLA - s JinDs

- .._4.,&...._... — b

1 e
wyicoms
o

Sistema de recirculaciéon usado en el proceso de -
produccion de intermedios de color




' 'm'.ér PLAN DE T'I_'iABAJ,cf'); E

De acuerdo con'el alcance quc se quiere lograr mlcmlmeme se anallzamn Ios pmlblcs factores que

) lnﬂ u) n en Ia camclcnshca dz.l poder tintorco. Para esto usaremos un dlag,rama de causa y efccto con el

“ﬁn dc haccr un dcsz,lusc dc las causas que mﬂunn en c.sta caracunsnca. e.sto es mostmdo en la figura

R

PERSONAL R PROCEDI ‘\ﬂLNTOS

DEFINICION DE
TENERGLA
ESPECIFICA

Figura 15

CAPACITACION .. -

INSTRUCCION D¥
OIRACION

Poder tintoges,

CAPACITACION .

METODOL
C! II{QIYJl{() :
: - EALIBRACION - g:;).\*:)lcu NS
N : OPFRACION
. CONTROLDE S
~ CAUDAD - , 1 EQuUIPO

Ly i:nrcri_:ia‘(}’(k\.vljr)k (KwHr/Ton), que son importantes definirlas para la operacion del molino de alta

* energia.

2]



TF2IS CON
FALLA UE ORIGEN

PROCEDIMIENTOS (Definicion de energia especitica), - Es necesario tener un método para determinar

la energia especifica, partiendo de tas unidades antes mencionadas de energia, la finalidad es cambiar de

energia espeeifica o energtia y de energia a energia especifica.

PROCEDIMILE Nl()\ (lnxuuu.umn dc pmu.m) - Para la parte ()an.lllVd es llLLb\dﬂU lener un

sario prnduur, al igual  las

CONTROL DI CALIDAD (M

un método ¢l e

CONTROLD

labortorio,

u]ulpus dc ,mvu 0y

in\"olucrudns para:la pmulu de poder -

iwion de - los

acde fas condiciones de, opel

- L.
pecilicacion,

02




,Ln s:gulenle elapa para alcanzar 1 objenvo es darle un orden dc lmportancm a cada causa que afectan a

la propncdad de podcr tintoreo; ¢l cual queda de la snguxenle manera

1 Condiciones de operacisn del equipo

Del'mcnén ara de'en },la espccifca &

5 Capac:tacmn‘dcl “personal de Control dc Calldad

‘ 6. Cahbmcmn de equipo

: Mﬂ“". de“cvhequcko del poder tiniorco

En cuanto a las olms causas odas’ estan interrelacionadas;: excepto  fa ‘capacitacion del personal de

i'éaliixr eslﬁdios de repetibilidad y

capacitar;en el mérodo

Conrrol de Cahdad que bdsicamente’ ¢

ro.prnductblhdad de'la aplicacion del“método "de. valuactén del podcr tintorco. El estudio R&R, es

llevado a cabo con un for[nalo omo ¢l mostrado en el Anexo 1,

o a" ue par.ﬁ obxcncr fas condiciones de operacion del

e mslruccloncs de proceso complexas en donde se

»
-

lcndo fa c.m.rgla especn[' ca el punto dc pamda pama la

ob(cner la em.q,m requc.nda pam el podcr lmtoreo o
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La encrgia especifica

Kilowatts-hora por tone

Energia X Cantidad - Encrgia
Especifica real de = necesarta de
Kw-ITr/Kg molienda molicnda
Kg Kw-Hr
: . 000 Kg Iinergia
Lnergia 1000 kg nersia
N P X = necesaria de
Especifica - .
. T'onelada molienda
Kw-Hi/Kg , .
Kw-Hr/ Ton

Las unidades de energia necesarin de’ molienda estin definidas de ambas maneras pues dependen de

nareir del molino (Drais o Netzchz).

De acuerdo con el amilisis’ anterior: es-nccesario determi oy deenergin’ especilica pam cada

miatterial, lo'cual nos Hevaria a tener valores‘de poder tintoreo dentro de especl on: Para lograr esto
N

s recomiends seguir los pasos * descritos en ¢l siguicnte diagrama Jd¢ Mujo. figurn 16.-
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* Figura 16

POR MATERIAL ¥
‘—__—"» DETERMINACION DE RANUR DE

—
—
RECOLECCION DE
INFORMACION POR
MATERIAL EN CUANTO A
INERGIA SUMINISTRADA EN
LA MOLIENDIA (KW-HR €
KW-IRTON)

ANALASIS |

A INFORMACION

ENERGIA CONSUMIDA

CAMRBIO A ENFRGIA
ESPFCIFICA CON LOS
OBTENIDOS
1Y
CHEQUEQ CONTRA
PLAN DI CONTROL

SE HACE CAMBIO

SPECHFICACION

SECONTINUA
MONITORFANDX
1A ENERGIA

CONTRA
APROBACKAN DE
PODER TINTORED

NOSEACEPTA POR
OTRA RAZON COMO
ESTABILUALD DEL
MATERIAL Y AJUSTA
LA FORMULA PARA
CUMPLIR
ESPECIFICACION

|
|



se canipla con’la especili

cion de poder tintorec

valores para todas Tas pastas, lo cual causa gue

“recolectar informacion de encrg 1 los intermedios de color

Por o tanto: nuestro primer paso’c;

dentro del proceso,: Terminamdo con una’ definicion - de:energias especiticas ¢ implementindolas en las

a esta energia que

v pairar cafeular b energia. dptimat 'y asi programar ¢l molino

instrueciones de proces

dari como resultado ef poder tintoreo en espéeilicucion.
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encontrir rang
Spoder tintoren,
Cabea

cargado ‘del - mialing,;

a linura, L cual

lo cual nos lew

especifivaciomn. 7

A CONIUACION se mues

tran algunas’

energia y dél sepuimiento..

o7
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Grafica 2
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Grafica 3
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Grafica 4
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Gralica 5
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Griifica 6
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Grifica 7
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ANALISIS

Tr 18 CON
FALLA vE ORIGEN

I n I.h s.r.llu.as l 7, se uh Lr\’l cn LLIILI‘.II uma tendencia a disminuir la energia, lo (.ual =

) l nta l.nhl.n num. 1l

h.ls.ldns o |:| u)mpml

i uspcciﬁc:u «'m :lnlcrim' Joe v:ncrgin especi

I'uhlu: NY I

MATERIAN !

.umuun dc lu\ datos dc cinda m.mn Wl antes Lr.m ados 3

ENPRow b S0
tRulle Temy

TN
{11
T 007
Ti#0-3

Newren NG

PAVENS
DU PROCTSD
(huile kg

NERIN!
ENERGIATSIICIHEA
(Kulis hp)

\nummdm’ umll ]

-
OPTINA D ENERGIA
FSPECINICA
kw1 Ky

[T

050-0.19

0170730
0609

018030

0.20-.2

’llli-“U . ‘(I l) b
SOOKTTe TR0 T 040 23T T
TUIsOBIT i T60-190 [(AMNE] 0.T10-0°733 0.76-0-19




Si obscrva detenidamente” la* tabla ‘anterior - encontraremos” que : Ia- especificacion’. de energia

especitica es muy diferente al rngo de encrgia s

Limite inferior;

160 Kwlir/Ton X 171000 Ton/Kg = 016 KnirKe = Energia especilica ‘

Limite superior

190 Ka e/ Ton X 171000 To/Kg = 0.19 KwlirKg :'I{ncrgizl especilic
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en ¢l 'sigiente grafico:

APROBACIONES DE PODER TINTOREQ

1° SEMESTRE DEL ANO 2001

120.00% -

too-oo% :;FZW
80.00% 1%

w
2 .
=
& 60.00% \/ \ /
- IR
O
g v
& 40.00%
20.00%
0.00%
1 3 [s | 8]z 4w ]18]=2t]23]25
[~e—Aprobaciones [83.3087.50[100.00{ 50.90100.00{ 67.50 1 00.00{100 00| 50.00 [100.00{100.60}100.00
[=—@—promedic __|9070[90.70]90.70| 90.70{90.70 | 50.70| 90 70| 90.70| 90.70{ 80.70] 90.70{ 90.70

SEMANA

l.a mejora comparativamente cntre un semestre y otro se ve reflejado en el grifico, el cual

muestra una mayor estabilidad de los porcentajes de aprobacion y 4.4% de avance.

»
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COMO CONSCECUCALi, en ;\';u'ms casos nuevas producciones de intermedios dé color. -

Para los meses del segundo seowestre del ane 2001 se tiene el comportamviente mostrado en ¢l

siguicnte prifico,

120.00%
100.00%
80.00%

60.00%

PORCENTAJE

40.00%
20.00%

0.00%

APROBACIONES DE PODER TINTOREO
PARCIALMENTE 2° SEMESTRE ANO 2001

27 29 32 34 36 38 a1 43 45 47 50

—e— %, Aprobaciones

100.00]100.00{100.00§100.00{100.00§{100.00] 88.90 | 87.50 {100.00(100.00{100.00} '

~ u-- Promedio

95,40 |95.40]95.40 | 9540 ]95.40 1 95.40 | 95.40 | 95.40 | 95.40 } 95.40 | 95.40

SEMANA A
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El resultado de Ia grifica es hasta’ ra, logrando hasta

la fecha un 95.4% que es mas alla del objetivo. Esto demuestra que la mcjora csta funcionando.

aun s |

ara reforzar

S cual se usa para detectar

250

involucradas en‘el proc

Lista hierramienta tiche como (inalidiad ser unt documento vivo que se revise yavide en ki mejors

continna del procesa’-paralo cual se requicre una retroalimentacion de las partes involueradas

Smencionadas en el docuniento] como serian control de catidind, faboratorio de desarrollo, cte.

il documento se presenta en el anexo 2 de este trabajo.

~—y N I
THLTOA
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e, trahajo_se plantea la neeesidad - de implementar un. proceso demejora

de ser el caso de muchos proeesos én

tocaron 1os
puntos eelev: 1 considerando al supervisor como’
un’ lider, pa en a actalidad la tenden s gue los

El pamio anterior

dehide i que

todo: lider debe. desarrotlar como’ son by’

camunicacion, que son indispensables para tener

rian perder el sentido prinipal def presente trabajo.

s pueden  ser

sante de 1



io dc'cblor muh.mlu fa

ade nad.n, lulandn en'la

actualidad un v.llur m \m .|I ‘h & de las aprobaciones e pmkr llnlnu.u quc es ol nlm.lnu Iu.ldn

para ol aito 2()()!.

Ademiis, el pre sino I.unlnul p.l\l.ls

mc Il.lh.l'n no sulo h.l serv ulu p.u*l mqumr [\.I\l.l\ de LO'OI.

"otal”, pues se basa en uno desus pr

empresa,
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ANEXOS



ESTUDIO R&R Anexo 1
Estudio de repetibilidad y reproducibilidad .

Numero de patte {Nombie de evaluador [l_‘walu.'mo A
#REF!
Numero de parle Numero del evaluador tvaluado B
#REF!
saacteristicaiespeclicancion lipu de Equipo Evaluado G
Ctasiicacion caracleastica [ & Fecha
2 I 10 3
[evaLuanor muestras PROMEDIO
{PRUEBA # 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 A 1 9.00 {11.00|100031000]| 100! 10.00|10.00} 10.00( 10.00{ 9.00 10.000
N 2 11100 900 900 11000] 900 | 1000( 900 | 9.00 | 9.00 | 10.00 9.500
3 3
4 AVE{ 10.00 | 10.00] 950 | 10.00]| 1000] 1000 950 | 0.50 | 9.50 { 9.50 | X,= 9.750
0 R 200 | 200 1.00 { 000 [ 200 | 0.00 1.00 100 | 100} 100 | Ry= 1.100
5B 1 | 9.00 {11.00] 10.00]| 9.00 | 200 | 10.00[ 9.00 | 9.00 | 10.00] 9.00 9.500
7 2 {900 ] 900 | 900 | 1000} 800 | 11.00{10.00] 1000 | 9.00 | 10.00 9.600
R 3
B AVE[ 9.00 | 10.00 | 9.50 950 | 900 {1050) 950 | 950 { 950 | 950 | X,= 9.550
i 8 0.00 | 2.00 1.00 1.00 | 000 1.00 1.00 1.00 | 1.00 | 1.00 | Ru= 0.900
11 C 1 10.00| 11.00} 9.00 900 {1100 1000 900 { 10.00{ 10.00{ 9.00 9.800
12 N 9.00 9.00 { 900 | 10.00{ 1000} 10.00 | 10.00{ 10.00| 9.00 { 10.00 9.600
13 3
1K AVE| 950 | 10.00| 9.00 { 9.50 | 10.50 | 10.00 | 9.50 [ 10.00| 950 | 9.50 | X.= 9.700
IR R 100 | 200 000 | 1.00 | 100 | 0.OD | 1.00 | 0.00 { 1.00 | 1.00 | R= 0.800
35 PART X= 9.667
AVE (X5)| 950 | 10.00| 933 | 967 | €83 | 10.17 | 950 | 867 | 9.50 { 9.50 | R,= 0.833
17 (R, + R, + )/ (# de evaluadores) = R= 0.933
13 {(Max X -Min X) = [Xiwe=  0.200
= R0, = UCLg= 3.052
20 R1Dy = o LCLw= 0.000 *

2, =3.27 pata 2 pruebas y 2.58 para 3 pruebas; O, = 0 para mas de 7 pruebas. UCLg representa et linnte individuat R's.

rotas £l presente ejercicio es un ejemplo




ESTUDIO R&R

. Anexo 1

Estudio de repetibilidad y reproducibilidad

{Numero de parte

Nombre de evaluador

Evaluado A
Evaluado 8

4.465

HREF!
iNumero de pane Numero del evaluador
HREF!
i acleristicalespecificacion Tipo de Equipo Evahiado C
S b. Pans Evalitados Fechn
2 10 3
Analisis de unidades medidas % Variacion total (TV)
Repetibilidad - Va_riaclén de equipo (EV) . <
EV = R x K Pruebas| K1 % EV = 100(EVATV) 10
= 0.933x4.56 2 -4.56 = 100(4.255/4.455) S
= 4256 3 3.08 = 9532 e
Reproducibilidad - Variacion del evaluador (AV) L .
AV = {(Xoer x KoY - (V)" % AV = - 100 (AVITV)
= {{0.200 x 2.7)%2 - (4.256 A2/(10 x 212 = . 100(0.000/4.465) "
= 0000 o 3 =000 '
K, 3.65 2.70 n = nimero de muestras -
Repetibilidad & Reproducibilidad r = numero de pruebas
R&R = {EVT AV muestrad K, IRy
= {{4.256°2 + 0.000*2))*1/2 2 365 | %R&R = 100 (R&ﬁﬁV) : ', .
= 4256 3 2.70 = . - 100(4.256/4.465) "
Variacion parcial 4 2.30 = Cggap
Py = RexK, 5 2.08 s
= 0833x162 6 1931 %PV = 100 (PVITV)
= 1.350 Cr| 2 | 100(1.350/4.465)
Variacion total : 800 1.74 - = 30.24 i
v = {RER?+PVA - Lie | Tier S
= {(4.256%2+ 135020 M2 110 e

4




Annblidio vEe LU 1 EFECTO DE LA FALLA ANEXO. 2
{AMEF DE PROCESOQ)
PAG_\ CE 2
NOWBRE DELPROCESO  intarmadios o8 Colr PAOVEEDORES ¥ FLANTAS AFECTAAS _ Producto lerminado PREPARADG POR | Corvanvts
RESPONSABLE DEL PROCESO VEHICULO(S) AR MODELD R SR FECrA ORIG DE AMEF Dicembrs 2001
OTRAS AREAS SVOLUCRADAS Gormrl 0s Caviad Adm Ge Pedon —~ FECHA DE LBERACION L PROCESO T FECHA DE REVISION
Planeecsn_Laboratorns C C ¥ Desanoh fam OF REY T RO REVan 001
[NOMBRE Y NUMERD B ] ] AREAMDVOUO RESULTADGS DE ACCIONES
oeL PROCESOY MODO DE FALLA ertcro(:msml.ﬂ el cAusasoe | c| controes | & [wer|  acciones RESPONSABLE ACTIOHES s|ofe
PROPOSITO POTENCIAL POTENCIAL v FAUAPOTENCAL | U ATTUALES T RECOMENCADAS YFECHADE E|CYE R
DEL PROCESO TERMIACION TOMADAS YiujpT
PREMEZCLA PEBADA FABRICAR Ut 4 BALTULA O 2 [VERFICACIOH DE 1 8 |CUMPLIR COMEL MANTENMENTO {PROGRAMA DE
LLEVAR A CABO 1A PRODUCTO MO CALIBAADA BASCIALS PROGRAMA DE TRUC  IMANTENMENTO
(PRAERA ETAPA DEL, COtFORME VERFICACION DE PrevenTvO
PROCESO PARA BASCULAS
EL PROCUCTO AB!
COMO EL, SEGUIWEN-
0 OF LA ORDEN OF DESCUO0DEL | afsETenEProce. | 1] 8 lcaPacTaconDer  [uoER Gk PROG
Fasrecacion OPERADOR DURENTO DE LA OPERADOR COHS-
ETAPA Y REGISTRO TANTEMENTE -
AGITACIOM RETRABAIC ¥ 3 Kwul 3 |sk rerE PROCE 2] 18 [SERVGIONCTE LIDER DE PROD
FABRICAR U otraoony < foamnto e i Y REVISION OF REG
RODUCTO N a1 08 SUPER. | 5 [e1apar pECITRO (CONFRMA BEL RES.
coreorme Cvse s s PorisAsLE
™ .
%)) .
DFICWLTADENEL | 3 NOALSTEDE LA - ( 2 [sETEMEREGSTROL 1] 12 laceRunCHECK  {uDER DE PROD.
OBTENER EL ORADO MOLING AL MOLER VISCOSAD .- {pewavscosoan || luer -
o€ s reoUER. 0 FALTA DE MOLEN- PREMEZCLA B A
00 Y £ DESARROLLO 04 ’ TR
0L MOMENTOA. | : RS
[DECUADG (PODER TH-
 TORED)
RE’ 1A 3 2 1
FraRA (CPERADOR POR ¥ REGSTRO DE
FALTADE |TEMPERATURA
ENFRUMENTO
PRESION [ 3 2 1
061 MoLO - [oPerapor Y REGSTRO DE !
¥ : PRESION
ELABORO: REVISO: AUTORRZO
S EV: SEVERIDAD OCU. OCURRENCIA DET: DETECCION




-

Aisnalidio el UL Y EFECTO DE LA FALLA
(AMEF DE PROCESO) -
PAG_1_ DE_2
NOMBRE DEL PROCESO irtomeacs ge Coor PROVEEDORES ¥ PLANTAS AFECTATAS Proguity ihsrase. PREPARADS BOR | Carvaams
RESPONSABLEOEL #ROCESO " \teCuions ASCO0ELD Ha FECHA ORIG DE AMEF Oucerbrs 2001
OTRAS AREAS INVOLUCAADAS Corrol o CHWGadAGm o8 Phados . FECmA DE LBERACION DE PROCESS fx BECHA DE REVISION o
Parescun Lyboratones CC ¥ Gesamonc NUM DE REV 3 BROX REV_Jun 2002 . S
(HOMBRE ¥ NOMERG B o [ AREAROMOUG RESILTADOS DE ACCIONES
oeL PrOCESOY MO0 DE FALLA kr:crom DEFALN E | ° CAUSAS DE C| contaoes | € |nea|  Acciones RESPONSARLE ACTIONES Sjo]o
|Prostsno POTENCAL POTENCIAL v FALLAPOTENCAL | U ACTUALES T RECOMENCADAS |  ¥FECHADE elc)einn
DEL PROCESO TERMINACION TCMADAS viujr
FNURA VATERUL FUERADE| & MUESTRA MO 2 [CHEQUED CADA 1] 12 [6EGUR su PROCE. LOER OE
ESPECFICACION |RePRESENTATIVA PASE DEL AVANCE DMRENTO DE PROCE. | PRODUCSION
DE La FNURA POR 50 P03
CONTROL DE CAL.
ENERGIA DE  {MATERIAL CON o  lraTapessecion | 2]RANGODEENERGU| 11 12 RUEVAR GRARIGO CE UOERDE
MOUENCA PROBLEMAS DE O ENERGIA £5PECH ECFICA EN BAS| CONTROK XR PROGUCTION
KwhrTon O Kwhe [PODER TINTOREQ FicA A DATOS OATENDOS
¥ AUMENTO EN EL ENLABORATORO.
TIEWPO OF PROCESG :
[contmor 0u
cauoan
O] [evausconoe
67 MATERIAL PARA
{spmomacion o
[rRecazo
ENVARACD FLu0 L P2 3 2 Y 2| 12 {macerELProcEso |uoeR
ETAPAPARA LA MATERAL DEL PROCEDIMEN- SUPERWSION DEL € ACUERDO & PRODUCCION
FILTRACION DEL MA- TOYFALTA [RESPONSABLE D [PROCEOWMENTO - e
TERAL Y OBTENER DE SUPERVISION PRODUCCION P.0P.08
LALMPEZA
REQUERDA
PRESION AL FLTRADO 3 2 Y 2] 12 1HACER ELPROCESO {LIOER . - -
DEL PROCEDIMIEN. SUPERVISION DEL D€ ACUEROC A PRODUCCION
TOYFALTA RESPONSABLE DE PROCEDIMIENTO S
DE SUPERVISION PRODUCCION P-0p.08
e
ELABORO: REVISO: AUTORRZO:
SEV. SEVERIDAD OCU: OCURRENCIA

DET: DETECCION

SR e
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“1. - STAN KOSSEN

- *SUPERVISION: (.lll.»\ PRACTICA PARA LA AI)MINISI RACION l)lu
“PRIMERA LINEA™
C.EC LS.A 1987, .Slu(.!lNl)A EDICION. .

- ' (‘ \V:\SSA R: \\IIRF' A :
CCURSO PARA SUPERVISORES I)I 1
Ll‘\/th.‘\, I'N(». PRIMERA I'.’I’)I(fl()V

PRODUCCION™

“LO QUE TODO SUPERVISOR I)I‘ (114 &;\BI'.R“
MC. (.RA\\ HLL, 1987, TERC I"RA EDIC !()N :

SMANUAL DEL SUPERY ISOR I- ri¢
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IVANS V WILLIAM LINDSAY
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INTERNATIONAL THOMSON ED., 2000, CUARTA EDICION
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1994’
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CURSO: ANALISIS DE PROBLEMAS Y TOMA DE DECISIONES
S99

1. % KALAPIS ROCHA

- CURSO: APRENDIZAJE EXPERIENCIAL
CKALAPLIS ROCHA CONSULTORES, 1999,

12. = DRAIS MANNHEIM
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. - JIM CAVE : o NETRURI
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BASE ('ORI’()RA Tio o

I5. - SANDOVAL C.
* LIDERAZGO COM
GNOSIS, 2001

6.~ F ()RI) M() FOR COMPANY' & -I\' l)l’ C V.
*ANAL 's DEL MODO. Y EFECTO DE l' ALLA POTENCIAL +
ASESO EN CALIDAD \ PROVEEDORIS, 1999

17.~ BASF CORPORATION |
CURSO: PIGMENT DISPERSION.
1991 LR

18, - DISPERSION AND GRINDING :
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