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Capitulo 1 Diagnostico y Analisis Factorial

1 DIAGNOSTICO Y ANALISIS FACTORIAL

1.1.- Infroduccion

La marcha dindmica de fa industria moderna se manifiesta en una incesante mejora de los
productos y de las técnicas de fabricacién, esto trae como consecuencia un Aumento en la
complejidad de los mercados y de sus condiciones de competencia Estos fenomenos de causa -
resultado son comunes en la industria de todos fos paises en su desatrollo, Es preciso que las tareas
de la produccion y los aspectos de productividad se mantengan en ritmo y eficacia, acordes con et
adelanto general, por tal motive, los directivos de las empresas deben de disponer de una adecuada

informacton

En una empresa que se dedica a ta fabricacion de baterias se cuenta con un conocimiento de
su uso y mantenimiento, ya que de las acciones encaminadas a darles un buen uso, se derivan menos
gastos y mayor aprovechamiento de recursos. Ademds hay que tomar en cuenta de que el uso de
baterias ha tenido una importancia fundamental en las actividades productivas de muchas empresas

y otras actividades cotidianas de las personas.

1.2.- Investigacion Industrial

La investigacién industrial se define como el “analisis de potencialidad de la productividad”

y consiste en el incremento de la eficiencia de la operacidn de una empresa.

En el campo de las industrias, esta investigacién frata de descubsir las fuerzas que actian en
un ambito en el cual, el resultado final de un esfuerzo depende de gran variedad de parimetros
operativos, que es preciso interpretar para poderlos modificar en vistas a un mejor resultado y que

se aplicarin de la manera siguiente
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= Analizar la operacion total para determinar los factores que en ella intervienen

s Definir las funciones de esos factores con relacion al resultado esperado de la operacién en su
conjuntg.

e Determinar ¢l grado en que el desempefio real y objetivo de estas funciones contribuye al
esfuerzo total

« Investigar que factor o parametro eferce en condiciones determinadas una influencia decisiva,
favorable o adversa en la operacidn

Si se quieren lograr resultados pricticos con la aplicacidn de un método racional de
investigacion, deben de tomarse en cuenta necesidades, limitaciones y disponibilidad de datos, aun
en aquellos aspectos que por lo comin debieran conocerse estadisticamente. Las estimaciones
personales de los eventos no suelen ser correctas, se tiende a conservar en la mente aquelios que
han producide profunda impresién y a olvidar otros; por ello, en la mayoria de los casos las
opiniones estin inconscientemente predispuestas. Cuando se aplicd el diagnostico industrial a la
empresa, los resultados fueron:

« No existe una misidn, objetivos v estructura organizacional definidos

¢ Falta de definicion de funciones y delegacion de responsabilidades

¢ Falta de una politica financiera, que ocasiona retrasos en la entrega del producto.

¢ Agenda de proveedores reducida.

« Falta de un ambiente de respeto que propicie una comunicacion y metivacion efectiva.
» Seleccion inadecuada del personal para los puestos requeridos.

» Falta de capacitacion constante para un mejor desempefio laboral.

¢ Inadecuado manejo de inventarios de materia prima, productos en proceso y producto
terminado

o Falta de areas de trabajo para cada operacion.
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1.2.1.- Factores de Operacién en una Empresa

La empresa no solo es un negocio basado en un principio para obtener una ganancia, sino
también un establecimiento que sirve para la produccién de bienes y por consiguiente, una

institucién subordinada a los intereses econdmicos y sociales de la comunidad.

Por lo que se refiere a su politica econdmica, la empresa debe de cumplir una tarea
especifica * debe rendir un servicio adecuado para el sector al que pertenece”, en consecuencia, la

tarea de la direccion de la empresa consiste en:

« Establecer la politica y actuar de acuerdo a ella
No se actuaba de acuerdo a una politica debido a que no existia, lo que originaba retrasos en
la terminacion y entrega del producto

« Dirigir las actividades econdmicas de la empresa de tal forma que se alcance la meta sefialada
En la empresa se tiene la carencia de una cultura de calidad orientada a la satisfaccion del
cliente, asi como de una estructura organizacional

El grado en que la direccion sea capaz de satisfacer estos requerimientos determina en gran

medida la productividad y el lugar de la empresa en la comunidad

Por lo que se refiere a las actividades de la empresa, en realidad lo que esta hace es vender
el tiempo de trabajo de sus hombres y la depreciacidn de sus bienes de produccion. Vende también
ya transformadas, las materias primas y los servicios que le han proporcionado otras empresas. Por
tal motivo el mejor emplec de la fuerza de trabajo, medios de produccidn y abastecimiento se

traduciran en un incremento en la productividad.

Cuando se analizan deficiencias en la operacion de las industrias, se descubre que estas fallas
pueden provenir de los factores ya mencionados, o bien de insuficiente financiamiento, inadecuados

productos, procesos, ventas no satisfactorias.
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Los factores de operacion son

s Medio ambienfe: Mantiene informada a la empresa sobre los cambios que ocurren en las
condiciones externas para su debida orientacién. Como Gnicamente en México existen fres
empresas que fabrican baterfas del mismo tipo, Conley de México se mantiene informada def tipo
de producto que ofrecen, sus caracteristicas y limitaciones, para offecer a los clientes un mejor
producto que el de su competencia

« Politica y direccién’ Fija a la empresa objetivos razonables y la provee de los medios necesarios
para alcanzarlos de manera econdmica.
Debido a la falta de objetivos y una mision, se origina falla en la politica financiera, la cual
ocasiona retrasos en la terminacion y entrega del producto.

o Productos ¥y procesos: Selecciona para su produccidn, los articulos que rindan beneficios a la
empresa y determina los procesos de produccion
Se cuenta no solo con una agenda de proveedores reducida, si no también con una falta de
areas adecuadas para los procesos de produccion ya existentes.

o Fnanciamiento: Provee los recursos monetarios para adecuar las inversiones necesarias y
desarrollar las operaciones de la empresa
La carencia de la politica financiera origina la reduccién de clientes, lo cual da como
resultado en la falta de recursos monetarios para el desarrollo de nuevas inversiones,

* Medios de produccion: Dota a la empresa de terrenos, edificios, maquinaria y equipo, que fe
permitan efectuar sus operaciones eficientemente.
Debido a la falta de financiamiento, no se tiene un manejo de materiales adecuado, fo cual
ocasiona una pérdida en horas-hombre

e Fuerza de frabajo Selecciona y adiestra al personal idoneo para alcanzar la optima
productividad en el desempefio de sus labores.
Debido a la falta en la seleccion del personal idéneo, asi como en su capacitacion, da cotno
resultado un inadecuado desempeiio laboral

o Suministros: Dota a la empresa de una corriente continua de materiales y servicios.
La carencia de diferentes proveedores origina que se fenga siempre un mismo tipo de
materiales. -

& Acnvidad productora: Organiza y efeciiia las operaciones de produccion en forma eficiente y
econdmica
La falta de personal competente y de una adecua localizacion de éreas de trabajo originan
una produccion deficiente y poco econdmnica.
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o Mercadeo: Adopta las medidas que garanticen el flujo continuo de los productos al mercado y
que proporcionen beneficio tanto a la empresa como a sus consumidores.
La falta de una actividad productora competente origina retrasos en la terminacion y
entrega del trabajo, o que ocasiona insatisfaccion del cliente.

s Comabilidad y estadistica Establece y tiene en funcionamiento una organizacion para la
recopilacion de datos, con e} fin de mantener informada a la empresa de los aspectos econémicos

de sus operaciones

Como no se conoce el desarrollo de las operaciones, 1a recopilacion de datos sobre aspectos

econdmicos no es adecuada a la realidad

Ver figura 1.1

MEDIO AMBIENTE

POLITICA
Y

Diagnéstico y Anglisis Factorsal

l BIRECCION —l
PRODUCTOS CONTABILIDAD
¥ Y
PROCFSOS ESTADISTICA
FINANCIAMIENTO
| |
FUERZA MEDIOS
SUMINISTROS DE DE
TRABAJO PRODUCCION

r

— 3| ACTIVIDAD PRODUCTORA

'

MERCADEO

Figura 11
Factores de Qperacion



Capitulo ] Diagnéstico v Analisis Factorial

Estos factores pueden considerarse como los constituyentes anatémicos de las operaciones
de la empresa y las funciones, como las tareas o actividades refacionadas con ellos, que debe
desempeitar Ia administracion de la empresa. Una falla en el desempefio de una o varias de estas
funciones origina la ineficiencia de toda la empresa; esto pone de relieve que todas fas funciones
deben ser cumplidas de tal modo y en tal grado que contribuyan a la tarea comin, manteniéndose

ademas en equilibrio.

La rapidez y magnitud de la reaccion de la empresa con respecto a algunas de sus funcienes,
puede ser diferente segin las condiciones de operacién existentes, por tal motivo, una operacion
desempefiada de manera ineficiente limita el rendimiento y la productividad del conjunto de

operaciones de una empresa, de esto se concluye que

o Es necesaria la informacion sobre el desempeiio de todas las funciones a fin de determinar cual
de ellas se lleva a cabo con menor eficacia
Dado que todas las funciones son desarrolladas deficientemente, ocasionan el
desconocimiento de la capacidad de la planta en general y anufa la posibilidad de medir fa
productividad y hacer una correcta planeacion de fa produccion

o Si los esfuerzos encaminados a lograr el mejor cumplimiento de las funciones con pobre
desempefio tienen éxito, habra una mejora en ¢l rendimiento y la productividad.
Refiriéndonos a este punto, el presente trabajo muestra la manera en que estas deficiencias
una vez identificadas, son eliminadas

1.2.2.- Los Niveles Superiores en la Industria Manufacturera

Las actividades econdmicas atendiendo a su forma de organizacion se pueden estudiar en
diferentes niveles. Asi en la industria manufacturera se distinguen la empresa, la rama, el sector y la
industria en su conjunto.

Desde otro punto de vista, atendiendo al fipo de operaciones, las actividades econdmicas se
clasifican en primarias como la agricultura y la minerfa; secuwidarias como las industrias

manufactureras y terciarias como la de los fransportes, comercios y banca,
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Las actividades de las empresas industriales influyen sobre la industria manufacturera en
todos sus miveles, asimismo, los diversos niveles de la industria manufacturera ejercen influencia
sobre fas operaciones de las empresas individuales. En sintesis la empresa industrial vive en
contacto inmediato con su medio ambiente, es decir ei de su rama, su sector industrial y la industria

como un todo, ademds de influir y recibir la influencia de los sectores primarios y terciarios.

De acuerdo al tipo de organizacién la compaiiia entra en el rivel de empresa, pues busca el
mejor desarrollo de sus operaciones. En cuanto al tipo de operacion es del tipo secundaria pues el
proposito de la empresa es la creacion de baterias industriales.

1.3.- Andlisis de Productividad en ¢f Area de Praduccién

La palabra productividad tiene significados diferentes aiin en las discusiones técnicas, pero

para nuestro caso usaremos el concepto clasico, el cual servird para posteriores consideraciones.

Cantidades fisicas del producto 3
Productividad = Horas-hombre trabajadas = 64 = 046

De acuerdo con la ecuacidn un incremento de la productividad se puede lograr:
¢ Aumentando el numerador de la fraceidn, o sea, aumentando las cantidades fisicas del producto.

¢ Disminuyendo el denominador, o sea, reduciendo las horas-hombre trabajadas.

Vertabla 1.1

De esta manera, se pueden analizar los factores de operacién tratando de delimitar su
contribucion directa o indirecta sobre los cambios en la productividad:
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Diagnéstico y Andlisis Factorial

AUMENTO DE CANTIDADES FISICAS

DISMINUCION DEL TIEMPO TRABAJADO

Medio ambiente

Estande informada de las lagunas que existen en
la industrial, la empresa tiene la opcién de
amphiar el radio de sus actividades.

Conley de México conoce que solo existen en
México tres empresas que fabrican el mismo tipo
de bateras

Conociendo los planes de construccion de
carreteras, la empresa aprovecha la ventaja de
una localizacion de la produccion.

La empresa decide que la ubicacion ideal de la
planta est en la ciudad de Monterrey.

Politica y direccion:

Filando como politica el empleo de una
estructura organizacional, la empresa produce
con mayor eficiencia y como resultado, logra un
incremento del producto.

Mejorando el control de las operaciones, la
empresa reduce la cantidad de materiales
utilizados

Para poder empezar una produccion, fa empresa
se dedica primero a conseguir el contrato de
venta y después a producir.

Productos y procesos.

La adecuada organizacion de los productos que
van a ser elaborados, incrementa el volumen de
produccion.

La adecuada organizacion de los procesos
disminuye los rechazos de los productos y el
desperdicio de los materiales empleados.

Financiamiento
Al mejorar la afluencia de recursos monetarios

El equilibrio en las operaciones financieras

(clientes) permite el uso Optimo de la capacidad |permite a la  empresa evitar inventarios
de la planta. excesivos
Medios de produccién

Al usar la maquinaria apropiada, origina un
aumento en el producto.

La adopcion de medidas apropiadas y una
conveniente disposicién de equipos, disminuye
las maniobras de los materiales.

Fuerza de trabajo-

El adiestramiento del personal mejora la
utilizacién del equipo e incrementa el volumen
de produccion

La capacitacion reduce el consumo de tiempo de
trabajo y evita accidentes.

Suministros:
El lograr suministros mas adecuados se traduce
como un aumento del volumen de produccion

La calidad conveniente en los materiales da
como resultado una disminucion en el volumen
de los materiales que se emplean

Actividad productora.
La organizacién de la produccidn, sirve para
incrementar esta.

El control de los productos manufacturades con
normas de calidad fijas reduce el volumen de los
materiales consumidos

Mercadeo:
Una sana politica de precios origina una fluencia
en la produccién.

El mejoramiento de los métodos de distribucion
reduce el tiempo de entrega
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Contabihdad y estadistica:
La apropiada asignacién de los costos da un|La apropiada informacién sobre las transacciones

incremento de las ventas y de la produccion reduce gastos de financiamiento vy de
distribucidn
Tabla 11

Toda forma de progreso es determinada Unicamente mediante la comparacion de antes y
después de un cambio. La comparacion entre lo ocurrido antes y después, permite una medicion

impersonal y precisa que puede usarse como base para informes.

s Frecuentemente se tropieza con la dificultad de calificar ta accion humana.

» El investigador puede no disponer de los datos adecuados, o el conseguirlos puede no ser
economicamente factible

» Debe aplicarse el criterio en Jos casos en que no se dispongan de datos precisos

El objetivo principal del método consiste en describir las causas de una baja productividad y,
conociéndolas, establecer las bases para aumentarla. Basicamente el procedimicnto seguido es
bastante similar al que se usa en una investigacion cientifica, con la diferencia principal en el objeto

a investigar

Una primera compilacion de informes permite disefiar un plan para la investigacion, el cual
se traza con todo cuidado, formdndose una idea clara de lo que se debe de realizar, mediante
informacién sobre los objetivos del trabajo y percatindose del tiempo, personal y costos que dicho
trabajo requiere La labor analitica puede comenzar con la determinaciéon de los factores y funciones
que intervienen en la operacién que se esta investigando y con la recopilacion de la informacion

minima necesaria sobre los hechos pasados en el campo de cada factor de operacion.
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Se usaran mediciones de la efectividad con el objeto de descubrir aquellas areas en las cuales

las mejoras rendiran mayores frutos y entonces se concentraré en estas.

1.3.1.- Ventajas y Limitaciones del Anlisis de Productividad en ¢l Area de Produccién

¢ El analisis es aplicada en el departamento de produccién de Conley de México.

s Aunque ha sido concebido como un método de diagndstico general, para scfialar las causas
fundamentales de las defictencias de las operaciones, no revela necesariamente todas las fuerzas
que afectan las actividades; tal informacion se obtendra en los siguientes capitulos de un analisis
detallado de cada funcidn que se desempeiia en Conley de México.
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IT ANALISIS DE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION

2.1.- Introduccion

Para la funcién de programacién de la planeacion de los proyectos se usan técnicas de
mapeo para poder visualizar la situacion. Una de estas técnicas es el diagrama de barras de tiempo
horizontal ( Ganit }; este es principalmente una ayuda para el examen de las relaciones temporales
entre un conjunto dado de pasos y para considerar las alternativas de los principales cambios en
refacion con el tiempo.

Estos diagramas constan de una barra para cada una de las actividades y pueden tener o no
precedencia, asi como de otra barra principal con la cual se indica el inicio y término de todas las
actividades. La longitud de cada barra es proporcional al tiempo necesario empleado por la
actividad, de la misma manera la distancia de la barra principal es proporcional al tiempo necesario
para concluir todas las actividades.

2,2.- Andilisis Relacionados

El proyecto de mejora del sistema de produccion en Conley de México esta dividido en
varias efapas.

s Primera etapa Diagnostico Industrial.

L]

Segunda etapa. Disefio del Sistema Productivo.

»

Tercera etapa’ Implantacion del Lay Out Oficial

o Cuarta etapa: Manuales de Procedimientos.

11
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2.3.- Descripcion del Proyecto
Primera etapa’ Diagnéstico Industrial.
En esta primera etapa se realizd la observacion directa del proceso, entrevistas con el

personal de planta y administrativos, aplicacion de encuestas y toma de datos con el fin de detectar
las irregularidades que hacen de la empresa menos productiva, tales como:

Falta de definicién de funciones y delegacion de responsabilidades del personal.

« Falta de un ambiente de respeto que facilite la comunicacion, asi como la motivacion.

* Seleccion inadecuada del personal.

¢ Falta de capacitacion.

¢ Inadecuado manejo de inventarios de materia prima, producto en proceso y producto terminado,

e Falta de 4reas apropiadas para almacén de materia prima, producto en proceso y producto
terminado.

Para la realizacién de esta parte del proyecto se tomaron datos sobre los tiempos,
actividades y procesos realizados por el personal; de esta manera las actividades a realizar en el
Diagnéstico Industrial son;

& Determinar el proceso actual.

e Diagrama de recorrido

¢ Diagrama de flujo

Evaluacion { relaciones laborales, seguridad, suministros, comunicacién)

Como podemos ver en la figura 2.1, las actividades de determinacidn del proceso y de
evaluacion, se realizan en forma simultinea y cumplen su tiempo real con el programado. Las
actividades del diagrama de recorrido y de flujo son precedentes y por tal no pueden concluirse
hasta que su anterior este terminada, pero al final sus tiempos reales cumplen con los tiempos
programados y todo el diagnostico esta concluido en la fecha prevista por la barra principal

12
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Capitulo I Planeacion y Control de Proyectos

Segunda etapa: Disefio del Sistema Productivo.

En esta etapa con la ayuda de la identificacién de irregularidades en el Diagnostico
Industrial se procedio a eliminarlas. Se realizaron propuestas de mejora para el drea de produccion
tales como:

e Realizar la inspeccion de la polaridad de las celdas antes de ensamblarlas en la caja de fa bateria,
con €l fin de evitar e} tener que sacar Ias celdas de la caja para colocar otra celda en caso de que
ésta tenga la polaridad incorrecta.

+ Comprar un estante para almacenar las tapas protectoras de puentes de tal forma que el
operador pueda identificar y seleccionar ficilmente la tapa que se requiere para la bateria que se
estd produciendo. La adquisicion de dicho estante traerdi como beneficio un mejor
aprovechamiento del espacio y eliminara el tiempo de biisqueda de la tapa.

s Proporcionar al trabajador un plan diario de produccién en el que se indique cuanto se va a
producir, que actividad va a desempefar cada trabajador, qué y cuanto material se requiere para
dicha produccién, Esta propuesta ayuda a que el trabajador emples mejor su tiempo.

» Adquirir una carretilla de dos ruedas a la cual se le adapten divisiones para almacenar las tapas,
puentes, terminales y tapones de las celdas que se utilizardn durante fa produccién. De esta
forina se eliminan los transportes de materiales.

» Fabricar los puentes y terminales en los dias en que la produccion es mas baja

» Utilizar moldes de una sola pieza para el soldado de los puentes, de tal manera que los puentes
se suelden en forma répida y uniforme. Una vez que se realiza la operacion de soldar se

recomienda que el trabajador utilice guantes para quitar los moldes.

De esta manera las actividades a realizar durante todo el proceso de! disefio del sistema
preductivo son’

o Disefiar nuevos métodos del proceso.
» Disefiar el flujo l6gico de los materiales.
s Diagrama de recorrido propuesto.

+ Diagrama de flujo propuesto.
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Capitulo I Planeacién y Control de Proyectos

¢ Establecimiento de tierapos de operacién

Capacidad de la planta actualmente.

%
¢ Determinar la distribucién de planta actual.

Disediar la distribucion de planta ideal.

s Junta y reporte de las actividades desarrolladas.

Como podemos ver en la figura 2.2, las primeras cuatro actividades cumplen en su tiempo
programado con su tiempo real y no tienen precedencia debido a que estas actividades son
independientes y se realizan en diferentes puntos del irea de produccién; pero sus tiempo de inicio
cambian debido a que las actividades son complejas vy se necesita tiempo para su comprensién y
desempeiio.

1Las actividades siguientes son realizadas con mayor facilidad debido a que se cuenta ahora
con la informacion necesaria para su desempefio (primeras cuatro actividades) y solamente existe
precedencia en la determinacion de Lay Out actual con el Lay Out ideal.



DARNPOIZ BRI (AP oyesig Z 2 mnbid

<> auorsann dn paioy ¢ suoysAI
LB/90/T YO #1BQ
#SEL AN PA0Y ssasfiold 0T 3p ABoD U
Upioenpald Sp ealy [8p eielaly josfoid
— 5525010 60 PO i — Aeuiung FmeL
.
2BILDIEL U LBIS0/ET US saysondoud saue(d sojoqed e 1eAd | el
SEPE|[OLESap
LG0T ONL | Z6/90/4T BNl SapEPANOY Sel 8p Bjunj Asyoday | Zb
LEI50/E WO, | 26/00/ET UOW eop G AeT 1o Jeujuneaa | LE
26/00102 U4 | 26/80/51 YO jenjoe JnO Ae |2 leueled | O
£

i LB/ UON £6790/9) UOW 2Jue|d ¥ 2P [EIP] UPPNGHISIO [
8

Qjustijenide
L6/90/81 POM | 26/90/Z) PUL ejueid € op pepicede) /4

upoRledo
ZBISO/LL BNL | 26790111 PRM | 6P sodwal ap SOJUII8|RISS 8
16150151 vow | L6/90/1L POAA oisandaud olny ep sweibe|q [
16/90/91 UOW | 26/90711 Po | ojsendoud opiliodod ap ewabeg v

sajeliae
LE0191 U | 26/9019 1d 0| 9p 09169 oy [P JBUMLABG £

[EEE5T
L6/50/5 ML | L6/90R Yol 2P SOPOIFW SAAINU JBYASI 2
L6/90/8L PRI | LEISOIT VO OA|IHPOId UUIRIANS (9P OUDS|J 4
E_mr_ﬂ_mgm_m,Sghm*ew_a_m;m__mim_omm:n [ETE] [T swiNAsvl| ai

King: I Sung [




Capitulo Ii Planeacidén y Control de Proyectos

Tercera etapa: Implantacién del Lay Out Ideal.

En esta tercera etapa se procede a la implantacion de las propuestas de la segunda etapa,
estas propuestas tienen la finalidad de hacer de la linea de produccién mas productiva y que no
exista tanta pérdida de tiempo en la produccién, como se realizaba antes de ia primera etapa. Estas
propuestas consisten en
» Cargadores.

+ Maniful para tanques de oxigeno

+ Mesa de trabajo.

¢ Anaguel para tapas y puentes

¢ (Gabinete

¢ Rack para materiales ligeros

* Mesas para sostener celdas.

+ (arretilla para el area de soldadura.
 Area para tarimas vacias.

« Carretilla para el area de empaque

+ Rack para producto terminado.

» Establecimientos de tiempos de operacion.

En esta tercera etapa la mayoria de las propuestas de migjoras no cumplieron en su tiempo
programado con su tiempo real (figura 2.3), esto debido a que la empresa Conley de México no
cumple con los acuerdos que se estipularon en las diferentes juntas que se tuvieron para mejorar la
produccion de su planta.

Como podemos ver solamente cinco actividades se comenzaron a realizar, pero de estas
linicamente dos cumplieron en sus tiempos reales; las demas actividades o 1o se realizaron o su
tiempo real sobrepaso en gran medida al tiempo programado, como es el caso de los cargadores,
maniful para tanques de oxigeno, mesa de trabajo y la carretilla para el drea de soldadura
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Capitulo 11 Planeacién y Control de Proyectos

Cuarta etapa: Manuales de Procedimientos

Debido al incumplimiento de la tercera etapa, se origind un refraso en la formulacion de los
manuales' de procedimientos para Conley de México, estos manuales tienen la informacién de lo
gue se hace ( pofiticas } y como se hace ( procedimientos } para administrar cada una de las dreas
de produccién Los procedimientos que se manejan en estos manuales son:

s Procedimientos de produccion.
¢ Procedimiento de inventarios
¢ Procedimiento de mantenimiento

+ Procedimiento de fundicidn.

+ Procedimiento de soldadura

En la figura 2.4 podemos ver el tiempo necesario para el desarrollo de estos manuales si se
hubiesen realizado las propuestas en Conley de México

! Estos manuales se ven con mas detalle en el capitulo seis.

19
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Capitulo 1T Planeacion y Control de Proyectos

2.3,1.- Diagrama Gantt de los Manuales de Procedimientos

Para la elaboracién de los manuales de procedimientos se procedié primero a la bisqueda de
informacion, va que los manuales deben estar elaborados con base a las normas existentes. El tinico
inconveniente en la biisqueda de estas normas es que en las dependencias del gobierno encargadas,
que son la DGN (Direccién General de Normas) y la STPS ( Secretaria del Trabajo y Prevision
Social), tienen una estricta vigilancia de su uso:

En Ia DGN en su servicio al piblico, para evitar el mal use de estas, resttinge su venta o
préstamo para fotocopiado a razon de tres normas por dia laborable

En [a STPS se venden las normas completas n su caja de discos para computadora, pero
para realizar los tramites de venta, Ginicamente s¢ realizan los dias lunes de cada semana, como ho
se puede dar la informacion telefonicamente, al presentarse el primer lunes, se brinda la informacion
que se debe cumplir para adquirir fas normas Una vez que se realizan todos los tramites se informa
que las normas estaran disponibles en dos semanas.

Una vez que se tienen las normas para el manual de produccion, ahora consiste en leer las
normas y determinar que informacién debe ser aplicada con mayor detalle. Antes de empezar a
elaborar el manual, se verifica y estudia la forma en que se desarrolla el procedimiento en la planta
para después elaborar, cada une de sus pasos con base a normas; al mismo tiempo se verifica cuales
son los puntos en los que el procedimiento no esta conforme o varia en base a las normas y se
elabora al final del procedimiente una hoja de verificacién en la cual se especifican todos los putitos
del procedimiento y se hace mencién en aquellos que se contra ponen a las normas.

Una vez que se ha desarroliado el manual, este tiene que ser llevado a revisidn para su
aprobacién, en algunos casos se tienen que realizar cambios en los esquemas o modificaciones en el
texto. Una vez realizadas estas modificaciones, se aprueba el procedimiento y se comienza a
elaborar el siguiente, aunque en este caso, la bitsqueda de informacion es més ficil ya que se tienen
algunas normas para su elaboracion.

21
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Capitulo HI Propuesta de Mejora en ¢l Sistema Productivo

1iI PROPUESTA DE MEJORA-EN EL SISTEMA PRODUCTIVO

3.1.- DISTRIBUCION DE PLANTA

3.1.1.- Introduceitn

Una buena distribucién de planta es un factor muy importante en la gestion de la empresa
No se subestima la importancia de la adecuada planeacion de esta funcién, pues el recorrido de los
materiales se considera como la espina dorsal de los procesos productivos y por lo tante, se pone
especial atencion para evitar que debido a que la dindmica industrial, los equipos se conviertan en

un conjunto desordenado de hombres y maquinas.
La distribucion del equipo es un elemento importante en todo el sistema de produccion, el
cual abarca el control de inventarios, manejo de materiales, programacion, encaminamiento y

recorrido y despacho de trabajo. Todos estos elementos son integrados debidamente para alcanzar

la meta establecida

Un elemento caracteristico es que la distribucion es la mejor en un conjuntc de condiciones

y ser asi mismo completamente inadecuada en un conjunto de condiciones diferentes.
3.1.2.- Objetivos

o Faciltar el proceso de manufactura: La distribucién organiza cada una de las actividades en

secuencia logica y planea la localizacion de las 4reas de trabajo

23



Capitulo [11 Propuesta de Mejora en el Sistema Productivo

o Muumizar el movimiento de maleriales La distribucion debe minimizar los costos como el
tiempo requerido para mover los materiales a través de los procesos de produccion, ademas

satisface las necesidades del personal asociado con el sistema de produccion

s Mantener una flexibilidad adecuada Al referirnos a la flexibilidad, indicamos que la disposicion
debe ser tal que no se ahogue ante cualquier variacién en el programa de planeacién. Existen dos
tipos de flexibilidad: en la cantidad ( por expansién o aumento de volumen) y en la calidad ( por

cambios de disefio 0 productos fabricados)

®  Asegurar una alta rotacion de material en proceso: Este punto se refiere a una disminucidn de

los inventarios, lo que significa menores activos y por lo tanto mayor rentabilidad en la inversion.

» FEquilibrio en el proceso de produccion: Al distribuir la cantidad de maquinas en sus posiciones
correctas en la planta, se fogra el equilibrio en el proceso de produccion y se evita la aparicion de

cuellos de botella

e Incremento en la moral de los empleados: La distribucion crea un ambiente favorable en la

formacién de la moral

» Utilizacion mds eficiente de la mano de obra Los trabajadores no tienen excesivo tiempo

ocioso o recorren grandes distancias por su herramental, u otros suministros

¢ Asegurar la seguridad, comodidad y eficiencia de los ambientes de trabajo: Este punto da
origen 2 la ergonomia ( relacion hombre-maquina). En términos de satud, esto comprende el
suminisiro de ropa de trabajo, méscaras ¥ cariuchos purificadores de aire, para evitar que la salud

del trabajador corra peligro.

De lo anterior deducimos, que el principal objetivo de fa distribucidn de planta es optimizar

¢l arreglo de maquinas, hombre, materiales y servicios auxiliares para mantener el valor creado.

24



Capitulo TII Propuesta de Mejora en el Sistema Productivo

3.1.3.- Metodologia

Consiste en

1) Obtencion de datos basicos, andlisis y volamenes de produccidn, montaje final,

estandares de produccion, etc

2) Planear el recorrido de los materiales y la forma en que se les mueve

3) Localizar el centro de trabajo, estos se definen como el espacio para realizar una tarea y
para su calculo se considera la superficie para llevar a cabo la tarea, mas el espacio para el
desenvolvimiento del trabajador mas los espacios para acceso y salida de materiales.

4) Requisitos de inventarios y area requerida.

5) Planear servicios auxiliares: gas estacionario, tanques de oxigeno.

6) Con base a los datos anteriores se elabora el plan maestro de distribucién de planta

(Figura 3.1).
7} Someter el plan a la consideracion y aprobacién de la gerencia

8) Participar en la instalacion de las disposiciones propuestas

25
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Capitulo i1 Propuesta de Mcjora en el Sistema Productivo

3.1.4.- Nuevas Disposiciones

Uno de los aspectos mas importantes en el disefio del sistema de produccion es la

distribucion de las instalaciones Esta implica la localizacién de maquinas, materiales, personas,

instalaciones, servicios, etc. y constituye un aspecto muy complejo del disefio det sistema de

produccién, pues la ineficiencia de la distribucion de planta no se observa facilmente

Entre los errores mas comunes se detectan (Figura 3 2):

RECEPCION:

Retrasos de los camiones proveedores

Frecuente necesidad de trabajar horas extras

ALMACEN:

Areas de congestionamiento

Ineficiente control de inventarios

PRODUCCION:

Materiales en €l piso

Quejas por falta de espacio

Congestion en los pasillos

Disposicién inadecuada de centros de trabajo
Materiales transportados a mano

Magquinas paradas en espera de material para trabajar

Interrupcienes frecuentes de la producctén por falta de mantenimiento
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Capitulo I Propuesta de Mejora en ¢l Sistema Productivo

OFICINAS Y DESPACHOS:
* Demoras
¢ Pérdida de documentacién
¢ Mala comunicacién con el departamento de produccion

+ Mala administracion de proveedores

AMBIENTE LABORAL:
« Condiciones inadecuadas de servicios de iluminacién y ventilacion
 Falta de sefializacion de dreas peligrosas

e Poco interés del personal

28
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Capitulo 111 Propuesta de Mejora en ¢l Sistema Productivo

3.1.5.- Tipo de Distribucién de Planta

Se maneja el sistema de produccion per producto, en este un producte se produce
integramente en un area (Ver figura 3 1) Las méquinas empleados y materiales se distribuyen de
acuerdo a la secuencia de las operaciones requeridas, siendo ¢l producto un articulo especifico y

fabricado en grandes cantidades. Este sistema ofrece ventajas y limitaciones tales como:

3.1,5.1.- Ventajas de l1a Distribucién por Producto

El recorrido de trabajo se hace mediante mutas, lo que disminuye el tiempo y las demoras en la
produccion.

El costo de produccion es muy bajo.

Menor movimiento de materiales en virtud de las menores distancias entre puestos de trabajo
Los productos se mueven por la planta con més rapidez por la trayectoria fija y al titmo de las
maquinas en el volumen de produccion.

Mejor coordinacién de la produccion debido a su secuencia logica y ordenada.

Los requisitos de los inventario son menores pues su ritmo de utilizacion es uniforme ast como la
existencia de menores cantidades de materiales en proceso.

El tramo de control de la supervision es bastante grande, ya que el trabajo se realiza de manera

rutinaria; esto reduce los costos de supervision.

3.1.5.2.- Desventagas de la Distribucion por Producto

e La interrupcion en una méquina provoca el cierre de fa linea de produccién, pues la interrupcidn

en cualquier punto del proceso afecta a toda la operacion.

o Es dificil realizar cambios de volumen pues el sistema de produccion esta disefiado y equilibrado

para producir una cantidad dada.
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Capitulo IIL Propuesta de Mejora en el Sistema Productivo

3.2.- ALMACEN

3.2.1.- Introduccion

E! almacenamiento y la manipulacién de materiales forman parte del proceso productivo, si
se realizan eficientemente aseguran que el trabajo se efectie sin tropiezos y ayuda a evitar demoras,
atascamientos y retrasos No obstante, €] almacenamiento y ef manipuleo no son por si mismos

fuentes de ganancia o valor adicional, es decir, no son actividades de valor agregado.

3.2.2.- Objetivos

* Ahorrar tiempo en las operaciones de suministro de materiales.

¢ Reducir los costos de operacion simplificando el trabajo del personal y la utilizacién del equipo
de transporte.

+ Integrar el almacén en una unidad homogénea

L

Mantener un inventario suficiente para que la produceién no carezea de materia prima, partes o

SUMBNESITOS.

3.2.3.- Funciones

¢ Recibo y acomodo de los articulos y materiales.
Esto se realiza para evitar el dafic a la materia prima y al mismo tiempo que se transformen
en un gbstaculo en la linea de produccion.

* Genera informes sobre especificaciones y usos de los materiales.

Aun cuando {a gama de tipos y usos de los acumuladores es enorme, en este estudio nos
referiremos principalmente a los del tipo industrial, que se encuentra conformado por el acumulador
de Fuerza Motriz Estos son usados en locomotoras, montacargas y vehiculos eléctricos.
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Capitulo 11 Propuesta de Mejora en el Sistema Productivo

« Servicio eficiente de abastecimiento a el departamento de produceién.
De esta manera se evitan demoras por falta de materiales durante el ensamble de baterias
Para la mejor comprension de los siguientes cuatro puntos véase el capitulo 5.
« Hacer predicciones sobre las necesidades del inventario.
o Registro exacfo y opartuno de entradas, salidas y pedidos de materiales en transito.
e Revision periodica de existencias fisicas contra existencias en registros

o Generacion de informacion de tipo contable sobfe consumos y precios.

3.2.4.- Planeacién

Para conocer en forma adecuada €] espacio disponible o requerimiento para el almacdn, se

deben de seguir los siguientes pasos.

» Estudio planimétrico y cubimétrico del almacen asi como del local, €l cual indica el édrea
requerida o disponible, la altura maxima, altura util y niveles de los pisos
La forma en que se encuenira constituido el almacén estd hecho de acuerdo a las
dimensiones y peso de las baterias, asi como del drea disponible pasa su ubicacién ( figura 3.3 A}y
(figura 3 3 B).
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R RSSO

( Figura 3.3 A}
RACK PARA PRODUCTO TERMINADO ( vista lateral, acotacion m)

{ Figura 3.3 B}
RACK PARA PRODUCTO TERMINADO ( vista supetior; acotacion m)
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Capitulo 11t Propuesta de Mejora en el Sistema Productivo

+ Diagrama de recorrido de los materiales, operarios ¥ vehiculos

Como podemos ver en la figura 3.4, los materiales que se mueven desde o hacia el almacén
a lo largo de toda la planta lo realizan en forma recta y siguiendo una trayectoria logica en cada una
de sus actividades, las cuales estan resumidas en fa tabla 3.1

Accidn Distancia recorrida {m )
Llevar celdas a mesas de ensamble 5
Llevar caja y colocarlas en los rodillos de la linea 10
de ensamble
Llevar bateria al almacén de producto terminado 12
(tabla3.1)

Si comparamos estos resultados con el recorrido original que se manejaba (figura 3.5 ), y
cuyas actividades se resumen en la tabla 3.2, podemos concluir que se tiene un ahorro en distancia
total recorrida de 2 metros, 1o cual es equivalente al 6 89% en las distancias recorridas durante el
almacenaje.

Accion Distancia recorrida (m )
Llevar caja al drea de produccién 10
Llevar celdas al area de produccién 5
Llevar bateria a cargar 4
Llevar bateria al almacén de producto terminado 10

* Cuadro del irea necesaria para maniobra de los vehiculos
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Capitulo TH Propuesta de Mejora en ol Sistema Productivo

3.2.5.- Distribucion

La disposicion del aimacén tiene una gran flexibilidad.
» El flujo de los materiales es rectilineo.

» 1. distribucién del equipo del almacenamiento y del material permite el facil acceso al

almacén

» El almacenamiento de [os materiales de mayor movimiento se hace en los lugares més
accesibles. El de los materiales de escaso movimiento en las areas menos cémodas y el

de los materiales pesados en los lugares donde causan menos estorbo
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3.3.- MANEJO DE MATERIALES

3.3.1.- Introduccidn

En el sentido mas ampho, el mangjo de materiales lo definiremos como Ja preparacion,
ubicacion y posicionado de los materiales para facilitar sus movimientos y almacenajes. Se
encuentrz estrechamente relacionado con el problema de distribucion de planta ya ja distribucion,
afecia al sistema para el mancjo de materizles que se implanta y al mismo tiempo, minimiza tanto
los costos, como el tiempo requerido para mover los materiales a través del procesos de

produccion.

Otro problema se refiere a la seguridad de los trabajadores debido a los accidentes
industriales derivado de malas pricticas del manejo de materiales. Desde el punto de vista de las
relaciones con los trabajadores, estas situaciones deben eliminarse con el sistema, utilizando los

dispasitivos apropiados y adiestrando a los trabajadores en précticas seguras.

3.3.2.- Objetivos

» Disminuir costos

« Reducir desperdicios

s Minimizar distancias de movimiento de materiales

+ Aumento de la capacidad productiva

* Mejorar las condiciones de trabajo

» Reducir el tiempo de permanencia de los materiales en una terminal

+ Mejorar la distribucién de planta
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Las actividades de planeamiento de movimiento de materiales deben de realizarse en forma
conjunta con € plan de la distribucidn de planta, debido a que este es un modelo estatico y es €l

equipo del movimiento de matertales Jo que la hace dinamico.
3.3.2.1.- Elementos

La disminucion del tiempo empleado en recoger los materiales reduce al minimo el
cansancio y la costosa manipulacion local en la maquinaria o sitio de trabajo

Se dispone de dos tipos de equipos de colocacion de materiales para reducir el tiempo
empleado en la manipuiacion hacia y desde las estaciones de trabajo

« Movinnento: El movimiento se hace asegurando la eficiencia y un bajo costo.

e Tiempo: No hay ineficiencias por demoras en las terminales, pues el equipo para el manejo de

materiales esta disponible.
» Lugar: Los materiales estan disponibles en los lugares adecuados.

o Cantidad: Es responsabilidad del equipo de movimiento de materiales el proveer la cantidad

apropiada pues durante las distintas etapas del proceso productivo estas pueden variar.

» Espacio: La eficiencia del aprovechamiento de los espacios esta relacionada con el movimiento

de materiales

39



Capitulo IHf Propuesta de Mejora en el Sistema Productivo

3.3.2,2.- Diagrama de Recorrido de los Materiales, Operarios y Vehiculos

Comio podemos ver en la figura 3 6, los materiales se mueven & lo largo de toda la planta en
forma recta y siguiendo una trayectoria logica en cada una de sus actividades, las cuales estan
resumidas en la tabla 3.1.

Accidn Distancia recorrida (m )
Llevar moldes al anaguel { este recorrido solo se 15
realiza cuando hay produccién de moldes)
Llevar neutralizante a las mesas de ensamble 3
Llevar tapas, limpiador y plisticos al area de 10
empaque
Llevar puentes, moldes y plomo al area de 6
soldadura
Llevar celdas a mesas de ensamble 5
Llevar caja y colocarlas en los rodillos de la linea 10
de ensamble
Llevar bateria al almacén de producto terminado 12

Nota Los recorridos 2, 3 y 4 se reafizan unicamente al inicio de la jornada de trabajo. Si
descartamos los recorridos que se realizan una sola vez, la distancia total recorrida para el ensamble
es de 27 metros.

(tabla3.1)

St comparamos estos resultados con el recorrido original que se manejaba (figura 3.7 ), asi
como el recorrido de los materiales sin linea de produccién (tabla 3.2), podemos concluir que se
tiene un ahorro en distancia total recorrida de 19 metros, lo cual es un ahorro equivalente de 41.3
% en las distancias recorridas durante el ensamble y un menor movimiento de la bateria, ya que esta
se desliza sobre los rodillos.

Accién Distancig recorrida (m )
Llevar caja al drea de produccién 10
Llevar celdas al irea de produccion 5
Llevar neutralizante 8
Acercar moldes y puentes 3
Acercar equipo de gas 2
Llevar cables al area de produccion 4
Llevar bateria & cargar 4
Llevar bateria al almacén de producto terminado 10
( tabla 3.2)
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Capitulo 11 Propuesta de Mejora en el Sistema Productive

3.3.3.- Descripcion de Equipos

Como se menciona antes ¢n la empresa Conley de México solo maneja dos tipos de equipos

para el manejo de baterias, estos equipos estin integrados n las categorias:

3.3.3.1.- Vehiculos industriales

En este grupo se incluye [os vehiculos autonomos de 2 o més ruedas, utilizados en el manejo
de baterias dentro de la empresa Conley de México, tienen la ventaja de la flexibilidad dado el
espacio para maniobrar adem4s del tamafio, es conocida la correcta forma de su uso por todos los
irabajadores y ademas de que pueden soporiar fa fuerza de la bateria que es de 140 1b / ft* (7.08

Kpa), una vez terminada en su recortido al almacén de producto terminado
Los vehiculos que se usan son:
e Carros eléctricos de plataformas ( figura 3.8)

» Plataformas manuales de 2 o mis ruedas (figura 3.9)

o Carretilla manual (figura 3.10 y figura 3.11).

(Figura3.8)
Carro Montacargas Tipo Telescopico
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( Figura 3.9}
Carro Alzatarimas con Baja Elevacion

s
mE

125 275

275 j
b
A
20 X 5
¥ _¢. +
48
VISTA LATERAL

) { Figura 3 10)
Carretilla para el Area de Soldadura (acotacion cm)
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_{ Figura 3.11)
Carretilla para el Area de Ensamble (acotacién cm)

3.3.3.2.- Cintas transportadoras

Esta cinta esta construida de rodillos de metal y consiste en una superficie accionada por
friccion, en la cual la bateria se desliza durante toda la linea de produccion, evitando de esta manera
que se le tenga que desplazar con el montacargas o el vehiculo alzatarimas, ademds de que facilita
la produccién pues en la linea pueden estar montadas hasta cuatro baterias al mismo tiempo y

realizandose distintas actividades en cada una de ellas (Figura 3.12).



Capitulo HI Propuesta de Mejora en ¢l Sistema Productivo

(Figura 3.12}
Transportador de Rodillos Accionado por Friccidn

3.3.3.3.- Equipos Auxiliares
En este grupo incluimos aquellos equipos que por su naturaleza no se pueden estar

desplazando en por toda la linea de produccion, pero su uso afecta a la misma ya que contienen una

gran cantidad de material ( figura 3.13, figura 3.14 y figura 3.15 ).
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1
—

I
—,
1%
= VISTA LATERAL
(Figura3.13)
Anaquel para Tapas, Conectores y Puentes {acotacion cm)
80
24
190
110
9z
‘_
X1
16
. 80

( Figura 3.14)
Mesa de Trabajo (acotacion cm)
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[y

120

A
h 2

120
( Figura 3.15)
Mesa para Soporte de Celdas (acotacion cm)

3.3.4.- Recomendaciones para ¢l Manejo de Materiales

Estas recomendaciones se siguen en todo momento por los trabajadores y demas personal
para evitar accidentes tanto de pérdida de materia prima como de las personas que laboran en
Conley de México

o+ Semanticne la carga lo més baja posible mieniras estd en movimiento.
¢ Se evitan arranques y paradas bruscas.

o Se asegura de levantar toda la carga,
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» Se evita el movimiento de materiales con el piso sucio.
+ Se da mantenimiento periédico a las magquinas

+ Se desplazan los materiales a la altura en que se trabaja.
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Capitulo IV Estudio de Tiempos y Movimtentos

IV ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS

4.1.- Introduccion

El estudio de movimientos €s una téenica que se usa para determinar la mejor manera de
ejecutar una actividad, estando dirigido hacia el desarrolio de procedimientos y condiciones 6ptimas
de trabajo, asi como el conjunto de movimientos humanos empleados durante el trabafo. Pero para
alcanzar esta meta, antes se deben de lograr desarrollar ciertos objetivos especificos,

 Eliminar tantos movimientos innecesarios como sea posible:
Si el trabajador desarrolia su trabajo de Ia manera en que se le capacita, reduce la cantidad
de tiempos perdidos durante el trabajo ocasionados por una mala distribucién de sus
utensilios de trabajo y movimientos innecesarios.

¢ Combinar actividades relacionadas:
De esta manera, s¢ podran combinar algunas actividades del mismo tipe que eran realizadas
por persenal diferente o durante diferentes tiempos. De esta manera durante la soldadura de
las terminales de Ia bateria, el soldador verifica que estd bien realizado el trabajo.

* Mejorar la secuencia de las actividades:
Al organizar la secuencia de las actividades, se realiza €! trabajo con mayor efictencia y sin
tantas demoras.

¢ Aumentar la eficiencia de las actividades:
Al reunir todos los materiales para trabajar en el drea de ensamble; se elimina el que se tenga
que trasladar a otro sitio de la planta para obtenerlos, se disminuyen los tiempos de trabajo y
al mismo tiempo se obtiene una mejor eficiencia en las operaciones.

¢ Reducir la fatiga fisica
Al disminuir las actividades anteriores, se obtiene como resuftado una disminucion de la
fatiga de los trabajadores y al mismo tiempo un aumento en la cantidad de productos
terminados.

e Aumentar la seguridad de las actividades:

Al capacitar a los trabajadores se reduce la posibilidad de que se presenten accidentes por
equivocaciones o falta de prevencion.
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4.2.- Principios del Estudio de Movimientos

Estos principios son una guia para ¢l mejoramiento de los trabajos de manera que se requieran
menor cantidad de tiempo y esfuerzo:

» Principios relacionados al uso del cuerpo humaro.
Durante el ensamble de la bateria, tos brazos de los trabajadores se mueven ent forma simétrica,
evitando de esta manera que pueda existir un accidente por descuido.

e Principros relacionados con el sitio de trabajo.

La ubicacion de las herramientas y materiales estan localizados a corta distancia del trabajador y
en un lugar adecuado.

La disposicién de la linea de produccion es tal que el trabajador estd incorporado durante todo el
proceso de ensamble y no se tiene que inclinar ( figura 4.1), dado que la empresa tiene dos bandas
transportadoras en la linea de produccién, una de ellas tiene una altura de 40 cm y si le agregamos
ta bateria da una distancia total de 95 cm; la otra banda tiene una altura de 20 cm y agregandole la
bateria da una distancia total de 1 035,

* Principios relacionados con el disefio de herramientas y equipo.
Como podemos ver en la figura 3.1, la localizacién del herramental permite una perfecta
manipulacién de este por parte del trabajador
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ALTURA DE LOS DBJETOS
QUE SE MANELR

ALTURA DE LA
SUPERSICIE 6F
TRABAIO
n

ALTURA SOBRE LOS PES |

:

HNEL DEL PISO :

i . H

Figura 4.1
Posicion del Trabajador para Producir una Bateria

Alturas de las superficies de trabajo: 95y 105 em
Altura sobre los pies: 20y 40 cm
Altura de los objetos que se manejan 130 cm
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4.3.- Uso de Diagramas de Proceso

El diagrama de proceso es un método grafico para describir la secuencia de actividades
comprendidas en el trabajo, estas actividades son:

s Operacion.
La linea de produccién estd comprendida por actividades como el ensamble de la bateria,
colocacion de puentes y celdas, ete. Su stmbolo es:

+ Almacenamiento:
Es cuando la bateria se deposita en el almacén de producto terminado o cuando se realiza el
deposito de fa caja y celdas en el almacén de materia prima. Su simbolo es:

« Transporte:

La transportacion implica el movimiento de Ia batetia o de las partes que van a ser ensambladas.
Su simbolo es:

+ Inspeccion:

Consiste en la revision de un producto en términos de sus caracteristicas fisicas y quimicas. Esta
solo se realiza para verificar la carga de la batetia o la unién de los puentes. Su simbolo es:

» Demoras:

Estas se presentan cuando no se puede ejecutar una actividad mientras se esta concluyendo otra.
Con ¢l proceso que se manejaba anteriormente en la empresa se contaba con una gran cantidad de
demoras; pero ahora con la implantacién del nuevo sistemna de produccién, estas se han eliminado.

Su stmbolo es;
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Capitulo IV Estudio de Tiempos y Movimientos

Al emplear este tipo de diagramas se observé la forma en que se desarrollaba el trabajo y se
registra la informacion de manera que proporcione la descripcion det trabajo El diagrama cuenta con
espacios para fa descripcion de cada una de las actividades de trabajo y una columna para los
simbolos de cada actividad ( ver figura 4 2 y figura 4.3).

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto Mejorar &l proceso Fecha: 6 Junio 1997

Pieza: Bateria mdustrial Método: Manejade

Elaboré. Guillermo Ortega Hoja 1 de 3

DISTANCIA | TIEMPO | SIMBOLO DESCRIPCION
(Seg.)

A-l Seleccitn de celdas y caja.

1.1 | Levar caja al drea de produccion.

1.2 | Llevar celdas al area de produccion.

(-1 [ Quitar tapones a las celdas.

0-2 Limpiar la caja

(.3 | Limpiar celdas con neutralizantes.

0y | Colecar celdas en caja

0.5 | Lmpiar superficies de celdas

O.g | Revisar voltaje, nivel de 4cido v polaridad de cada celda.

D-1 | Ir por puentes

oc Jooooool ll g

-7 | Colocar puentes.

D D-2 | Ir por moldes para soldar.

= T.3|Llevar moldes al 4rea de produccion.
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Estudio de Tiempos y Movimicntos

DISTANCIA

SiMBOLO

DESCRIPCION

O os
Do
= 14
O o9
[O] e
O o0
O on
O on
O o
O ou
O o5

O o6
= s
O o
O o
L] e

Colocar moldes en €] extremo del molde.

Ir por varilla de plomo

Llevar varilla de plomo al 4rca de trabajo
Encender equipo de soldadura

Soldar puemtes, revisando que queden perfectamente
sujetos

Quitar moldes

Colocar moldes en el otro extremo del molde.
Soldar puentes.

Quitar moldes y colecarlos en la caja

Soldar terminales con cable

Limpiar puentes y terminales.

Colocar tapones en las celdas

Ir por tapas protectoras de puentes.

Cargar bateria

Colocar tapas.

Verificar carga de bateria.
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DISTANCIA SIMBOLO DESCRIPCION

0 O-19 | Colocar ctiquetas

() g.p0|Limpicza peneral de la bateria.
O 0-21 Empacar bateria
..'__j T-6 Llevar bateria a cualquier lugar

V A-2] Almacenar hasta surtir pedido

RESUMEN
ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO ( Sez.) Distancia ( Metros)
QOperacicnes 21
Inspecciones i
Act Combinadas i
Almacén 2
Demoras 3
Transportes 6
Tatales 34
( Figura 4.2 }

Diagrama de Flujo de Proceso
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Estudio de Trempos y Movimientos

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Objeto: Mejorar el proceso
Picza Bateria industrial

Fecha: 18 Junio 1997
Métado: Mejorado

Elaboro' Guillermo Ortega Hojalde2
DISTANCIA | TIEMPO | SIMBOLO DESCRIPCION
{ Metros) { Seg.}
10 V 41| scteccion de celdas y caja
10 240 > 1.1 |Hevar caja al drea de produccitn,
5 180 = T.p|Llevar celdas af drea de produccion.
420 (O -1 |Revisar voltaje. nivel de dcido y polaridad de cada celda.
60 Q) .2} Quitar tapones a las celdas
60 O -3 | Limpiar intertor de caja
300 Q) .q|Limpiar celdas con neutralizantes.
600 Q (-5 | Colocar celdas en caja
150 0 0-¢ | Limpiar posies de celdas.
150 () o.7|Limpiar superficie de celdas.
180 O a-g | Colocar moldes en puentes.
10 QO ©-10|Encender equipo para soldadura,
1800 @ C-i So}dar puentes, revisando que queden perfectamente
sujetos.
120 O o-11 Quitar moldes y colocarlos en carretlla.
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DISTANCIA | TIEMPO SIMBOLO DESCRIPCTON
{ Metros) {Seg.)
20 QO .12 |Soldar terminales con cable
120 O 0-13 | Lijar puentes ¥ ferminales
7200 O 0-14|Carzar bateria
150 O 0-15 | Colocar tapas
180 |:| 1.} | Venificar carga de bateria.
180 () 0-1¢ | Colocar tapones cn las celdas
60 O 0-17] Limpieza general de la bateria
300 ) 0.1/ Colocar etiquetas.
420 () 0-10|Empacar bateria.
12 300 T T.3|Llevar bateria al almacén de producto terminado.
- V A-2 | Almacenar hasta surtir ¢l pedido
RESUMEN
ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO { Seg.) Distancia ( Metros
Operaciones 19 10,500
Inspecciones 1 180
Act. Combinadas 1 1800
Almacen 2 10
Demoras 0 -
Transportes 3 720 27
Totales 26 3.66 ( Hrs} 27
(Figura 4 3)

Diagrama de Flujo de Proceso Mejorado
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V ADMINISTRACION DE LOS REQUERIMIENTOS DEL PROCESO

5.1.- Insumos y Salidas

5.1.1.- Introduccidn
Para la administrar los requerimientos de produccion se utilizan técnicas como el MRP, este
utiliza la descripcion de los componentes que integran un producto terminado, las ordenes o

tiempos de produccion de los componentes y el estado actual de inventario para poder determinar
la cantidad y los tiempos de los pedides para que estos se emitan

5.1.2.- Entrada y Salida del Pedido

En la empresa se tiene la politica de primero realizar un conirato y posteriormente se
empieza a producir Para el drea de produccidn, la produccidn de la bateria comienza cuando se le
informa al jefe del 4rea de produccion el tipo de bateria que se debe empezar a producir, asi como
el nombre del cliente

Para empezar a producir la bateria, el jefe de produccidn comienza a anotar en una lista los
siguientes datos

» La fecha en que recibié la notificacion del pedido
e El nombre del cliente

¢ El nimero de pedido

¢ Eltipo de bateria que desea el cliente

¢ La cantidad del pedido

s Lafecha de entrega
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Una vez que termina de [lenar la lista, procede al 4rea de almacén a verificar la existencia
fisica de las celdas necesarias para producir las baterias, pues no tiene ninguna informacion de las
existencias de estas; pero como las celdas se encuentran empacadas, se tiene que destapar todas las
cajas para ver si son del tipo de celda que se requiere para producir la bateria, lo que ocasiona una
pérdida de un dia de trabajo.

Si no se tienen las celdas necesarias para producir el pedido, el jefe de produccién emite una
orden de compra de celdas, las cuales se tienen que tener en el menor tiempo posible, lo que origina
que se pague un flete extra y asi poder tener las celdas faltantes para terminar las baterias.

Una vez que se tienen empacadas las baterias se procede a embarcarlas, llenando una orden
del embarque del pedido y lfamando al cliente para informarle que ¢! pedido estd en camino y asi
termina la produccion y el contrato con el cliente.

5.1.3.- Sistema de Inventarios

Dado que l2 manera en que se empieza a producir la bateria ocasiona perdidas tanto de
tiempo, pues al buscar si se tienen las celdas necesarias se lleva un dia de trabajo, asi como de
dinero, ya que no se tiene el conocimiento de la cantidad de celdas existentes y en algunas
ocasiones se tiene que emitir ta orden de compra con carécter urgente; se procede a realizar una
lista de las existencias reales que se encuentran en la empresa ( figura 5.1)

60



Selous]sixa ap Bis 15 einfiy

g 0568S 8BS 95 &l 3 4 13 OF | ¥ | 6L-G8A Si EPWE'6INAS'FE 61-SB0APT
9 Q5E8% 5] 18 Eljouas £ 02 € JOCR¥T | ELSTID £9 0EX69 0T¥pt EL-STIONT
g 05eds 09 P& |14 [4 14 4 OC § 81 | SZTS80A | SLEZTX6LETX958E | SC-5B0A8L
g 80188 65 ¥ X4 14 3 < 0c R ot | 61-G80A | EOZZXHHITXIS0E | 61-SBOASL
] 05688 e £9'CTEY'ETXGT LT 5158084
g 0SERS 1S €5 ERES LA k4] ¥ 1218 | SISeA €3 TDHE LINI5'8E S1-580A8}
g 5ild8 av 9 Gl Z Ot 4 0 | 81 | LLSUIA | S9°00K6 10240 6E LVSTIAGL
ob 65 Iz z (e 4 OF | Bl | 12680 J SLEZXESPTXA58E | JE-GB0081
g 80188 £9 [44 &l < e Z Ot 81 | 61580 || €9ZZXPFZZ X 95 8E | 61-580D8L
g 0seds 09 Lt 6l [4 e [ OE 84 | L1GBD § £9ZZXPEOTXASTZE | L1-58008)
C] 05eds 04 St Bljoues Z |5t Z |5} |91 {ELGELD | CROEXGISLXEL'EE | €1STI0B)
] QSEBS 93 85 Bjjuat Z |5 Z [SH] 8L | tE2L0 | E00EXPrel X6i'ee | LIGZIOTL
g SL188 Bllauas g |9 S |92l | Spsan STEINE) XGE'GE SHEeATL
g Siias ejlpuas 5|9 S |5 FTL | €15A || STETXBBIINBLOE S1-SBAZI
] 621488 Bjjpus S ]9 S |9 2k |SISZIA | E90EXELX95SE SESTIACE
i) 0SE8s f24 Z5 1z £ oL 9l 3§ 7% | €258D & €T5H00C1
24 4 -1 [4 8t 15212 FZSTLOZE
a 2188 Zh SO 1XOE £1-6T10%L
a SL185 9 ir Ejouas 519 S |9 g2t JEISILD | COOEXIEIIXER'SE A4
QdlIL Cdil CALLYE3N | CAILLISOd QdIL St| bE |BL] EF j S ST 6L |Ck ]S }on Calll SYQueInd OdiL
Yavs § HOLDANCD (Bid) 5378V STIYNINGIL SYdvL CEIETY SYAED SANOQISNINIT vidalva

05320Jd 12p SORAIWLANLIY $0f 2P UGIENSIILIPY

A olnyded



Capituto  V Administracion de los Requerimientos del Proceso

5,2.- Hoja de Cilculo

El disefio de la hoja de calculo esta reafizada en cinco partes, cabe sefialar que las tres
primeras hojas interactuan entre si; asi como las tltimas dos, pero son independientes unas de otras:
La primera hoja es solamente para introducir datos y est4 compuesta por

Hoja: Datos de entrada.

No. de Orden de Produccién No. de pedido
Fecha de O P. Fecha de recepcitn del pedido
Descripcién ( modelo) Fecha de entrega
Cantidad Entrega real
Conector Salida

No. de dibujo Observaciones
Cliente Precio de venta
Medicion de Carga Importe factura
Fecha MDC Fecha factura
Fecha de embarque Total pedidos
Fecha programada Total facturacién
Fecha del pedido

Ver figura 5.2

La segunda hoja es para realizar la bisqueda organizada por medio de la introduccion del
nimerc de orden de produccion, que desplegard de manera organizada la informacién necesaria
para fos requerimientos de produccién ( figura 5 3).

Hoja: basqueda produccion.

* No. de O.P ** Tapa bateria (tipo-cantidad)

* Descripcidn ( modelo) ** Tipo salida {tipo-cantidad)

* No de dibujo *** Datos técnicos ( V-Ah-kWh)
** Puentes (tipo-cantidad) **4 Medidas cajas { LR-FR-Hgt)
** Conector (tipo-cantidad) **+ Peso total

** Cable (rojo-negro; Tipo-cantidad) Notas:

** Terminal (tipo-cantidad) * Grupo 1

** Protectores (para puentes-para terminales, | ** Grupo 2

tipo-cantidad) ¥ Grupo 3

** Etiquetas (tipo-cantidad)
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Capitulo V Administracion de los Requerimientos del Proceso

La tercer hoja es para realizar una busqueda de datos por medio de la introduccion del
niimero de orden de produccion que desplegara de manera organizada la informacion necesaria para
relacién de pedidos ( figura 5 4)

Hoja: Bisqueda relacién de pedidos.

No. de Orden de Produccién No de pedido
Fechade O P Fecha de recepcion del pedido
Descripcion { modelo) Fecha de entrega
Cantidad Entrega real
Conector Salida

No_de dibujo Observaciones
Cliente Precio de venta
Medictén de Carga Importe factura
Fecha MDC Fecha factura
Fecha de embarque Total pedidos
Fecha programada Total facturacién
Fecha del pedido

La cuarta hoja consiste solamente en una base de datos referente a los datos de entrada
(figura 5.5)

Hoia: Base de datos 1.

No de Orden de Produccion No de pedido
Fechade O P. Fecha de recepcibn del pedide
Descripcion { modelo) Fecha de entrega
Cantidad Entrega real
Conector Salida

No. de dibujo Observaciones
Cliente Precio de venta
Medicion de Carga Importe factura
Fecha MDC Fecha factura
Fecha de embarque Total pedidos
Fecha programada Total facturacidn
Fecha del pedido
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Capitulo V Admunistracién de los Requerimientos del Proceso

La quinta hoja consiste en una base de datos referente a datos de los diferentes modelos de
baterias. (figura 5 5).

Hoja: Base de datos 2.

No de dibujo Puentes ( tipo-cantidad)

Descripcion ( modelo) Cable ( rojo-negro, tipo-cantidad)

A% Terminal (tipo-cantidad)

A-h Protectores (para puentes-para terminales; tipo-
cantidad)

kWh Etiquetas {tipo-cantidad)

L-R Tapas baterias (tipo-cantidad)

F-R Tipo de salidas ( tipo-cantidad)

Hgt

Wit

5.3.- Diagrama de Flujo

R " "
Introducts datos en Hoja- "Datos de entrada”.
Un dato en una cetda

h 4

Alermunar de introdicir 1odes 1os datos, revisar si son
}os correctos, si es as) presionar las teclas CTRL+d a)
MUSO HEMpo

h §

El programa abre la hioja- * Base de datos 17,
miroduce los datos y protege la hoja

b4
S l/
Introducir

&

%dalos"

,".\‘o

Busqueda de datos Hoja- "Basqueda
produccién” y/o Hoja- " Blisqueda relacidn de
pedidos™.

v
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Capitulo V

Administracién de los Requerimientos del Proceso

h 4

! Bisqueds de datos

Heja- " Biisqueda

‘ produceion”.

h 4

Introducir

o deOP.

h

Grupo |

L J

Grupo 2

h 4

h J

1

' I
' Busca en Hoja- * Base
' de datos 17 por " Mo
de QP i

- ¥
Enguentra datos
Giupa L

—_—

3
1
i

{:Busca en Hoja- " Base
|de datos 27 por " No
|de dibujo™ encontrado
joon el “Node G P~
ydado anteriomente
Y
|
;  Encuentra datos
‘ Grupo 3

|

t

1 Busca en Hoja- ~ Base
de datos 27 por ¥ No
_de dibujo” encontrada
concl " Node O.P"
dado anteriormente
- v
Encuentra datos por
upidad =a

v
.Busca en Hoje- " Base

i de datos 1" por ¥ No.
. de O.P

H
li Encuentra cantidad
i defpedido=b

¥

i Multiplica los datos
| encontradosaxb

%’

L

Bisgueda de datos

produccion”.

Hojz- " Biisqueda

|
Y

{Buscar

Si

Y

Bisqueda de datos Floja- "Bisqueds relacion
de pedidos™

4

introducir No. de QO P

i
h 4

Bisca datos en Hoja- "Base de datos 17
por "No.de QP "

h 4

Encuentra datos

L &

Desplicga datos ordanados en Hoa-
" Blsqueda relacion de pedidos”

tros datos?

No

Fin d2l programa

A
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Capitulo V Adminstracién de los Requerimientos del Proceso

5.2.2.- Ejemplo

Primero que nada, una vez que el jefe de produccion recibe la orden de producir baterias,
introduce en el programa general los siguientes datos de entrada ( Figura 5.6)

» Bl nimero de operacion. 1

¢ Fecha de operacion: 12/07/97

¢ Descripcién { modelo): 12C8513

¢ Cantidad 10

¢ Conector SB350

¢ No. de dibyjo: C85103AN
s Cliente CIBA

Despuss de que se han introducido los datos, se oprimen simultineamente las teclas CTLH
v ¢l programa protege la hoja. Si se requiere otra nueva orden de produccién al mismo tiempo, el
programa pregurita si se desea introducir otras datos, en este caso s¢ contestard que no.

Posteriormente, ¢l programa pregunta si va a realizar su busqueda en produccién o en
relacion de pedidos, en este caso lo hara en produccion.

Para iniciar fa biisqueda en produccién, el programa pide como dato de entrada el No. de
operacion la cual es Ia nimero 1 v busca en la base de datos 2 el renglén correspondiente 4 la
operacion, compara con el nimero de dibujo y entonces despliega toda la informacion
correspondiente a la bateria en la hoja de bisqueda de produccion ( figura 5 7).

Por Gliimo el programa pregunta si se desean buscar otros datos, indicaremos que no y
termina el programa.
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

V1 PROCEDIMIENTOS DE PRODUCCION

6.1~ ; Qué es un Manual de Procedimiento?

6.1.1,~ Introduccién

El manual de procedimientos es un manual en donde se tiene documentada la tecnclogia y
métodos dentro del 4rea de produccion. Este tiene toda la informacion de lo que se hace (politicas)
y como se hace (procedimientos) para administrar cada una de las &reas de produccién; asi como

para tener més control de los procesos asociados en la calidad de Ia bateria.

Por aspectos de control y facilidad de manejo de informacion cada érea tiene su propio
manual de procedimientos, en los cuales solamente se incluyen los procedimientos con los que estan
directamente relacionados ya sea con otras areas o con los que maneja cotidianamente. Pero a pesar
de que cada 4rea tiene su propio manual de procedimientos, el contenide de cada uno de ellos es

distinto, aunque existen procedimientos que estan repetidos en mas de un area.

6.1.2.- Objetivos def Manual de Procedimientos
+ Consolidar la Normalizacion de Conley de México.
» Acelerar la capacitacion del personal

e Tener calidad, consistencia y uniformidad en todas las operaciones que se realizan al producir
urta bateria,

¢ Servir de consulta al personal de produccion.

» Mantener el orden organizacional a través de respetar y cumplir las directrices de los diferentes
manuales de Conley de México
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Capitulo VI Procedimuentos de Produccidn

6.1.3.- Contenido del Manual de Procedintientos

Este contenido sirve como referencia de 1o que se incluye en el manual de procedimientos:

Portada

o indice.

¢ Definictones

» Documentos aplicables
+ Mision del &rea

s Procedimientos

¢ Diagramas.

» Hojas de verificacion.

6.2.- Procedimientos de Acuerde a ISO 9000

La ISO 9000 requicre especificaciones controladas para los materiales, procesos y
abastecimientos. Requiere que las instrucciones de trabajo estén documentadas en el departamento
de produccién. La norma requiere que los procesos de produccion estén definidos, escritos y
estableciendo puntos de control; asi como el que los materiales.

6.2.1.- El Manual de Calidad

Para satisfacer los requerimientos de ISQ 9000 se manejan una lista con los puntos més
importantes’

« Procedimientos de tarea relativos a la produccidn y actividades relacionadas, es decir,
instrucciones precisas para el producto y actividades

¢ Procedimiento de produccion

» Procedimiento de inspeccion de materia prima, producto en proceso y producto
terminado

¢ Procedimiento de inventarios
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Capitulo VI Procedimientos de Produccidn

» Procedimiento de mantenimiento.
s Procedimiento de calibracion del equipo
» Procedimeinto de auditoria interna
s Procedimientos de salud y seguridad, de los cuales se mangjan.
e Equipo de proteccion personal
+ Sefales de seguridad
» Programas de capacitacion

s Soldadura

El objetivo de los procedimientos es

e Que los procedimientos muestran que el proceso de produccion est# planeado en su desarrollo.
» Que las instrucciones de trabajo estan documentadas.

» Que los procedimientos aseguran el uso del equipo adecuado de produccidn y los planes de
calidad

» Que el procedimiento incluye fa vigitancia y control de procesos, asi como de las caracteristicas
del preducto.

6.3.- Procedimientos del Sistema

En Conley de México se tienen manuales de procedimientos en et drea de soldadura, el érea
de fundicién y al érea de capacitacion del personal, los cuales consisten en:
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Capitlo VI

Procedinuentos de Produccion

Manual de Procedinuentos para la Soldadura de Batertas Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja:1 de 34
en la Empresa Conley de Mexico Rev: Aprob.
Tema: Presentacién
Tema |Pag.

Manual de procedimiento para la
Soldadura de Baterfas
en Ia Empresa
Conley de México.
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Capitulo V1

Procedimientos de Produccién

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias
en la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1993

Hoja: 3de 34

Rev:

Aprob:

Tema: 2 Antecedentes.

Subtema: 2.1 Referencias, Simbolos y Definiciones.

Las precauciones para la seguridad son conformes a lo indicado en las especificaciones de

las siguientes normas,

NOM-H-93 Soldadura. Términos y definiciones

NOM-H- 111 Simbolos para soldadura y pruebas no destructivas

NOM -H-033 - STPS Determinacion de plomo

NOM - H-030- STPS Proteccion respiratoria
NOM - H-029 - 8TPS Proteccion tespiratoria
NOM - H - 027 - STPS Sefiales y avisos

NOM - H-017 - STPS Proteccion del personal
NOM - H- 016 - STPS Higiene y ventilacion

Definiciones .-

Los términos de soldadura empleados en este proceso estan indicados en la NOM - H - 93

Simbolos .-

Los simbolos de soldadura se indican enla NOM - H - 11.
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Capitulo V1 Procedimicntos de Produccidn

Manual de Procedimientos para l2 Sotdadura de Batetias Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 4 de 34
cn Ja Empresa Confey de México Rev: Aprob:

Tema: 2 Antecedentes.
Subtema: 2.2 Definicién.

Soldadura es la operacién que consiste en unir los metales, asegurando la continuidad del
matetsal entre las partes de la junta o unién.

Una de las caracteristicas de la flama con gas L.P. consiste en sus propiedades quimicas por
fo que su accion sobre el metal fundido puede variar notablemente. En Conley de México se suelda
con flama neutra ( Figura 1); en esta para la combustién completa del gas L.P se usa un volumen
molecular { 380 pies ciibicos a 60 *F) de gas L.P, mds 2 volamenes moleculares de oxigeno,
ardiendo para formar 2 volimenes moleculares de bidxido de carbono, més 1 volumen molecular de
vapor de agua, liberando 542, 700 BTU de calor,

Las vilvulas del soplete, ademas de hacer el cierre y abertura de los gases, permiten al
operario el control de la graduacion de la flama. Las diferentes caracteristicas de la flama, se
obtienen variando las proporciones relativas de oxigeno y gas L.P en la mezcla de gases ( Figura 2),
que arde en la punta del soplete. Para hacer lo anterior, el operario esta familiarizado con Ia
composicion del metal con que trabaja

81




Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 5 de 34

en la Empresa Conley de México Rev, Aprob:

Tema: 2 Antecedentes.
Subtema: 2.2 Definicién.

Flamas del soplete Relacidn OfA Efecto en el metal

Neutra

Coro leminoso
" B8ECTE
§300*F

Envolvente 1.04-7.14 E{ melal sc mantizne Hmpio
-~ 800*F A1 y fluye con facilidad
2390*F
( Figura 1)

Camzra de mezcla

/

X \ N ===

Geses mezclados

Boquilta de inyeeddin

{ Figura 2)
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para fa Soldadura de Baterias Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 6 de 34

en [a Empresa Conley de México Rev: Aprob:

Tema: 2 Componentes del Sistema.
Subtema: 2.1 Gas L.P. y su Manejo.

El gas L.P. pesa 0.9 onzas por pie ciibico = 14.5 pies cibicos por libra El gas L.P. es un
gas incoloro ¢ insipido pero de olor caracteristico. La flama de gas L.P. produce una temperatura
de 6300 * F { 3400 *C aprox), cuando se mezcla con el oxigeno del aire se producen explosiones
cuyas proporciones van del 3% de gas L P. y 97% de aire, hasta 82% de gas L.P. y 18% de aire,
adquiere propiedades explosivas en estado libre cuando la presion excede de 25 libras por pulgada
cuadrada considerandose peligroso al alcanzar presiones mayores de 15 libras.

Por lo anterior el manejo de este gas esta a cargo de personas capaces v debidamente
entrenadas para el caso.

Para el manejo de cilindros de gas L.P. en Conley de México se siguen las siguientes
recomendaciones de [as normas

+ No se almacenan los cilindros en lugares calientes, el lugar es cerrado, seco, fresco y bien
ventilado { ver distribucién de planta).

+ Se cierra la valvula del cilindro si se sospecha que hay fugas.

* Los cilindros se encuentran alejados de cualquier fuente de calor o fuego a una distancia
aproximada de 8 m
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Capitulo V1

Procedimientos de Produceion

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterfas

en la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja' 7 dc 34

Rev.

Aprob:

Tema: 2 Componentes del Sistema.
Subtema: 2.2 Oxigeno y su Manejo.

El oxigeno es un gas incoloro, inodoro e insipido y se le clasifica como elemento quimico no
metalico La importancia del oxigeno en el trabajo de soldadura por gas, reside en ¢l hecho de que

alimenta la combustion avivando la flama y generando calor.

La presién de carga de los cilindros de oxigeno es aproximadamente de 180 lbs / plg’ a la
temperatura de 70 *F = 21 5 *C y cuando lleva el 10% de scbrecarga la presion es de 2000 Ibs /

plg’
Capacidad cn PESO
pies ciibicos
Pies cObicos con 10 % Vacio Lleno con 10 %
reglamentarios de sobrecarga Lbs reglamentario de sobrecarga
100 110 81 90 90 lbs
200 220 134 152 153 lbs
250 275 218 241 243 lbs

Para el manejo de los cilindros de oxigeno en la empresa:

e Se evita que la vilvula del cilindro de oxigeno haga contacto con aceites o grasas pues existe

peligro de explosion.

« Se evita en todo lo posible los golpes y averias a la valvula del cilindro

s Se Asegura de cerrar bien la valvila del cilindro al terminar el trabajo.

* Silacarga de gas del cilindro ha sido consumida, se cierra bien la valvula ( se aprieta).

e El manejo o maniobra con cilindros de oxigeno se realiza de manera cuidadosa; pues como
contienen una presion de 1800 Ibs / plg® , si es mancjado bruscamente puede ocasionar una
explosion de graves consecuencias,
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Capitulo VI

Procedimientos de Produccidn

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias
en la Empresa Conley de México

Fecha' 03/ marzo/1998 Hoja: 8 de 34

Rev: Aprob.

Tema: 3 Componentes del Sistema.
Subtema: 3.2 Oxigeno y su Manejo.

e No se intenta reparar la vilvula defectuosa de un cilindro. Eso le corresponde a [a planta
productora del gas, ya que tiene el personal especializado.

Al ransportar los cilindros se usan carretillas adecuadas ( figura 3), si se izan, se utilizan una red

o cuna, pero nunca lazos o vueltas de amarre

e Se evita que se golpeen las valvulas, sea con la intencion de aflojarlas o cualquier otro proposito

o Siel cilindro no est4 en servicio, se le coloca su capuchén protector de la valvula

REGULADOR DE OXIGEND

\\
\

MANOME TR0 DE GAS L.P.

= . DOOURLA
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Capitulo VI

Procedimicntos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias
en la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja: 9 de 34

Rev:

Aprob:

Tema: 4 Encendido y Apagado del Soplete para Soldar.
Subtema: 4.1 Precauciones para Operar los Reguladores.

» No se suelta la presion del tanque hasta que se estd seguro que las mangueras y soplete estdn

bten conectados

+ Al abrir la valvula del tanque, se coloca un operador a un lado del regulador

» Se Abren las vilvulas de los tanque lentamente, nunca de golpe: pues la presién alta puede

dafiar los mandmetros

s Al abrir el tanque de gas L.P, se le da una vuelta a la valvula y se conserva la Have puesta en la

espiga de la valvula
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Capitulo V1 Procedimientos de Produceion

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja- 10 de 34

en la Empresa Conley de México Rev' Aprob:

Tema: 4 Encendide y Apagado del Soplete para Soldar.
Subtema: 4.2 Ajuste de [a Presion,

Una vez abiertas las valvulas de los cilindros, los manémetros de alta registran fa presidn que
hay en el tanque.

e Se gira a la derecha el tomnilio de ajuste en ¢l regulador para asignar la presion de trabajo en los
mandmetros de baja

* Si se reduce la presion de trabajo, se gira el tornillo de ajuste hacia Ia izquierda

* No se sobrepasa la presion de 12 Ibs / plg® en la manguera de gas L.P, ya que puede ser
peligroso.

e Se comprueba que no haya fugas de gas en las mangueras y el soplete.

* Si al apagar el soplete se sube la presion ( manémetro de baja) esto indica que hay defecto en el
asiento de la valvula y se comunica inmediatamente.
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Capitulo VI

Procedimientos de Produccidn

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias
¢n la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja' 11 de 34

Rev:

Aprob:

‘Tema: 4 Encendido y Apagado del Soplete para Seldar.

Subtema: 4.3 Terminacién del Trabajo.

o Al cerrar las valvulas de los cilindros, primero se cierra la del gas L.P, y en segundo lugar la del

oxigeno.

+ Se purgan Jas mangueras y el soplete, abriendo para esto las valvulas en el maneral, primero la

del gas L P y después la del oxigeno

» Se verifica que los mandmetros de alta y baja presion estan en cero.

» Se afloja el tornillo ajustador de ambos reguladores.

+ Se quitan las boquillas y se enrollan las mangueras para colocarlas de tal manera que la boca del

maneral quede siempre hacia abajo.
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Capitulo VI Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Seldadura de Baterias Fecha: 03/ marzo/1998 | Hoja: 12 de 34

en la Empresa Conley de México Rev: Aprob

Tema: 5 Mangueras,
Subtema: 5.1 Disefio y Conservacidn.

Deben de estar construidas de goma moldeada de alta calidad, ligeras, flexibles y durables.
Deben ser resistentes a los cambios de temperatura

Conservacion de las mangueras .-

» Se evita que las mangueras entren en contacto con aceites o grasas, pues Ia penetracion al hule
puede causar explosion en la manguera de oxigeno.

» Periddicamente ( de 8 a 15 dias ) se desconectan y limpian las mangueras soplindolas para
elimunar del interior particulas de hule o polvo de su interior.

¢ Se usan las mangueras que corresponden a cada gas, verde para oxigeno y roja para acetileno
(NOM - 027 -STPS ).

* Se evita que las mangueras se doblen, se enreden o se tuerzan, ¥ se protegen de aplastaniientos
innecesarios.

s Se verifica de que las conexiones de las mangueras estén bien ajustadas, igualmente que estén
limpias y libres de aceite o grasa antes de acoplarlas.

» Se evita que las manpueras hagan contacto con metales calientes o con chispas.

¢ Se conservan enrolladas las mangueras cuando no estan en uso.

& Se usan tinicamente las llaves adecuadas para hacer bien las conexiones de las mangueras.

» Se prueban las mangueras sumergiéndolas en agua y dandoles presion ya sea con el tanque de

oxigeno o con aire; esto nos permite encontrar figas menores cuya reparacion se hace de manera
inmediata
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Capitulo VI

Procedimientos de Produccién

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias
en la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja:13 de 34

Rev:

Aprob:

Tema: 6 Soplete,

Subtema: 6.1 Partes Principales y Conservacion.

Es el dispositivo utilizado por los trabajos de soldadura, enla (figura 4) podemos ver sus

partes principales.

.- BOOUILLA
2.- PORTA - BOQUILLA
3.~ CANARA MEZCLADORA
4,- VALVULA DE OXIGENO

5.- VALVRILA DE ACETILEND
6.~ MANERAL DEL SOPLETE

7.- TUB0 DE EXNTRADNA DE (MGGEHO

8.- TUBO DE ENTRADA DE ACETILENO

USE BOQUILLA ¥ PAESION CORRESPONDIENTE
AL ESPESOR DELMAHERAL

(Figura 4)
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Capitulo V1

Procedimientos de Produceion

‘Manuat de Procedimientos para la Soldadura de Baterias
en la Empresa Conley de México

Fecha. 03/ marzo/1998

Hoja: 14 de 34

Rev,

Aprob:

Tema: 6 Soplete,

Subtema: 6.1 Partes Principales y Conservacion.

« No se aplica grasa o aceite al soplete, pues no requiere de ninguna lubricacién

Si se produce un flamazo, se cierra inmediatamente la valvula de gas L.P y luego la de oxigeno.

No se intenta reparar los sopletes, ya que solo una persona calificada lo puede hacer.

¢ No se dejan tirados los sopletes, una vez que s¢ apagar, s¢ colocan en lugar seguro.

e Se evita que se golpeen los sopletes pues se desajustan originando fugas de gas
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Capitulo VI

Procedimientos de Produccién

Manual de Procedimientos para la Sofdadura de Baterias Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 15 deg 34
en la Empresa Conley de México Rev: Aprob.

TFema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.1 Clasificacién.

En lo referente a la seguridad se manejan dos tipos:

s Enlo referente a e} equipo de proteccién personal de los trabajadores.

e Enlo referente a las condiciones de seguridad para la prevencién de incendios
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Capitulo VI Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimicntos para la Sotdadura de Baterias Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja. 16 deg 34

¢n la Empresa Conley de México Rev: _Aprch:

Tema: 7 Seguridad
Subtema: 7.2 Proteccion de los Trabajadores

Los equipos de proteccion de Jos trabajadores cumplen con 1o establecido en la NOM - 017
-STPS publicada con fecha el 2 de julio de 1993. Esta norma se aplica con el objetivo de establecer
los requerimientos de la seleccion y wso del equipo de proteccion personal para proteger el
trabajador de los agentes del medio ambiente de trabajo que puedan alterar su vida y su safud.

Para el cumplimiento de esta norma se elabord por escrito y s¢ conservan los estudios y
anilisis del riesgo con los cuales se determino cual serfa el equipo de proteccién personal mas
eficiente. Este equipo de proteccion personal que se puso a disposicion de los trabajadores cumple
con los siguientes lincamientos de la norma:

Protege al trabajador del riesgo especifico

s Eluso es personal

o Seles da a los trabajadores un método de mantenimiento ( ver seccion del procedimiento de
mantenimiento).

» Esti acorde a las caracteristicas de cada trabajador

» La proteccién personal proporcionada 8 los trabajadores atenda y protege a los trabajadores.
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Capitulo VI Procedimientos de Produccion

Manual de Procedinmentos para la Soldadura de Baterias Fecha. 03/ marzo/1998 Hoja- 17 de 34

en la Empresa Conley de México Rev: Aprob:

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.2.1 Requerimientos del Jefe de Produccidn,

Para la seleccion del equipo de proteccion personal se desarrollaren las siguientes actividades:

s Se establecen las caracteristicas de acuerdo & los requerimientos del equipo de proteccion
personal.

s Se proporciona a los trabajadores la capacitacion y el adiestramiento necesario para el uso,
limpieza, mantenimiento, imitaciones y almacenamiento del equipo de proteccion personal { ver

seccion del procedimiento de capacitacion).

+ Se dota a los trabajadores con ¢l equipo de proteccion personal de acuerdo al riesgo especifico.
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Capitulo V1

Procedimicntos de Produccion

Manua! de Procedimientos para la Seldadura de Baterias
¢n la Empresa Conley de México

Fecha: 83/ marzo/1998

Hoja:18 de 34

Rev:

Aprob.

Tema: 7 Seguridad.

Subtema: 7.2.2 Requerimientos del Trabajador

« Tienen la obligacion de usar el equipo de proteccion personal que se les proporciona

« Participan y ponen en préctica la capacitacion especifica recibida.

« Cumplen con los programas de limpieza y mantenimiento establecidos.
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

Manuat de Procedimientos para la Soldadura de Baterias Fecha. 03/ marzo/1998 Hoja:19 de 34
cn la Empresa Conley de México Rev: Aprob:

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.2.3 Requerimientos del equipo de Proteccion Personal.

El equipo de proteccion personal que se pone a disposicién de los trabsjadores cumple con

L]

Proteger del riesgo especifico

El uso es personal

Tienen un método de mantenimiento.

Se establece tiempo de uso y vida dtil

Esta acorde a las caracteristicas y dimensiones fisicas de los trabajadores,

« La proteccion personal proporcionada a los trabajadores atentia o protege a los trabajadores,

Con lo anterior se estipula que los trabajadores siempre deben usar gafas con filtros adecuados
cuando se trabaje con soplete. Las gafas y los cascos protegen los ojos de las chispas y los rayos
perjudiciales de la llama, también ayudan a ver mejor la pieza de trabajo.

Use guantes y mandiles de cuero, asi como zapatos adecuados y deméas ropa de proteccion
(figura 5).

Se mantiene seco y libre de aceite el equipo de proteccion y se tiene cuidado de que la ropa
no se enaceite, de que los bolsillos no tengan cerillos ni encendedores para cigarriilos y de que los
pufios no estén abiertos y listos para recibir chispas o escoria caliente.
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Capitlo V1 Pracedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 20 de 34

en la Empresa Conley de México Rev: Aprob:

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.2.3 Requerimientos del equipo de Proteccién Personal,

MAMGAS CAPA
¥ PETO FAFA CCMBUSTIN

BUNTE LERGO
COM BOCA ACAHPANADA

{ Figura 5)
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Capitulo V1

Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias
en la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja: 21 de 34

Rev:

Aprob:

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.3 Prevenciin de incendios

Hay ciertas reglas definidas para la prevencion de incendios durante las operaciones de
soldadura, estan formuladas por la NOM - 002 -STPS publicadas con fecha del 2 de julio de 1993
E] ver el cumplimiento de estas normas esta en funcion tanto del jefe de produccion como de la

STPS; y tienen como funcién

Establecer las condiciones de seguridad para la prevencion contra incendio en los centros

de trabajo y proteceion de los trabajadores.

Estas condiciones de seguridad para la prevencién de incendios en Conley de México se

especifican en los siguientes puntos:

s Se tiene la ubicacion del equipo de extincién de acuerdo a las sustancias que se trabajan.

o Se revisa la senalizacion de las zonas de riesgo, del equipo conira incendio asi como de las

salidas de emergencia

e Se tiene un programa de capacifacion permanente para los trabajadores en el uso del equipo
contra incendio, asi como de las practicas de salida de emergencia

« Se somete el equipo de extincién a mantenimiento y control para asegurar su funcionamiento,
para esto s lleva un registro en ¢l cual se maneja la siguiente informacién: Fecha de adquisicion,

inspeccion, revision de cargas y recargas.
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Capitulo V1

Procedimientos de Produccién

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias
en la Empresa Conley de México

Fecha- 03/ marzo/1998

Hoja 22 de 34

Rey:

Aprob:

Tema: 7 Seguridad
Subtema: 7.3 Prevencién de incendios

La presente NOM-STPS- se aphca en los centros de frabajo en donde las mercancias,
materias primas, productos o subproductos que se manejan en los procesos, operacionmes y

actividades que impliquen riesgo de incendio

En cumplimiento a la norma y verificando con la distribucion de planta ( Figura 6), se

tienen las siguientes especificaciones:

+ El centro de trabajo cuenta con salidas normales y de emergencia, las cuales permiten desalojar a
todos los frabajadores en un tiempo maximo de tres minutos, asi también se encuentran libres de

obstaculos.

» Seidentifica mediante sefiales 1a direccion y ubicacion de las salidas de emergencia.

» Las salidas de emergencia se pueden abrir por cualquier trabajador.

¢ Los pasillos, corredores y escaleras son de materiales resistentes al fuego, estdn libres de
obstaculos y dan acceso a espacios libres de riesgo de incendio o explosion
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Capituto V1

Procedimientos de Produccién

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias Fecha' 03/ marzo/1998 Hoja: 23 de 34

en Ja Empresa Condey de México Rev: Aprob:

Tema: 7 Seguridad

Subtema: 7.3 Prevencion de incendios
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DISTRIRUCION DE PLANTA
FIGURA 6

Simbolos para la prevencion de incendios, seguridad y evacuacion del personal:

o0

Tanques de gasL P.

Alarmas

Seiializacidén ( letreros).

Ubicacién de extinguidores

Linea de piso amarilla ( precaucion).

Linea de piso roja ( peligro).
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Soldadura de Baterias Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 24 de 34

¢n la Empresa Conley de México Rev Aprob:

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.3.1 Requerimientos del Jefe de Produccién,

« Conoce el grado de rigsgo de cada una de las sustancias que se manejan en el centro de trabajo.
= Dispone de las medidas especificas de prevencion y proteccion para evitar incendios.

« Estableci6 por escrito un programa de prevencion, proteccion y combate contra incendio,

+ Informa a los trabajadores del riesgo y les indica las medidas especificas para evitar incendios.

 Proporciona a los trabajadores la capacitacion y adiestramiento para la prevencion, proteccion y
combate de incendios.

s Hace del conocimiento de los trabajadores cuando estos lo requieran, del programa de
prevencion, proteccién y combate contra incendios.

» Dota el equipo e proteccion personal a la brigada contra incendio.

* Establece por escrito un plan de emergencia para evacuacion en ¢aso de incendio, que incluye su
difusion, entrenamiento vy fa verificacién de su aplicacion, asi como disponer de un sistema de
alarma audible y/o visible para advertir al personal en caso de emergencia.

« Mantiene identificadas las mercancias, materias primas, productos o subproductos con sefiales de
segundad.

¢ Establece por escrito los procedimientos de operacion y seguridad necesatios en las dreas, en
donde se manejan mercancias, materias primas, productos o subproductos, para prevenir los
riesgos de incendio.
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Capitulo VI Procedimientos de Produccion

Hoja. 25 de 34

Manual de Procedimicntos para la Soldadura de Baterias Fecha: 03/ marzo/1998
Aprob:

en 1a Empresa Conley de México Rev

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.3.2 Requerimientos del Trabajador

« Cumplir con las medidas de prevencion, proteccion y combate contra incendios establecidas por
el patron.

 Participar en las actividades de capacitacion y adiestramiento de prevencidn, proteccion y
contbate de incendios.

e Prestar sus servicios de auxilio en cualquier tiempo que sea necesario.
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Capitulo V1 Procedimienios de Produccion

Manuat de Procedimicntos para Ia Sotdadura de Baterias Fecha' 03/ marzo/1998 Hoja: 26 de 34

en Ja Empresa Conley de México Rev Aprob’

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.3.3 Finalidad del Programa

{Ver diagrama de la distribucién de planta para las tres primeras).
¢ El codigo de sefializacion visual y audible para la gjecucién del programa,

¢ La seleccion y ubicacion del equipo de extincion de acuerdo a las sustancias que se manejen en
los centros de trabajo.

« La sefializacién de las zonas de riesgo, del equipo contra incendio y de las salidas de emergencia

» Los métodos y procedimientos de seguridad para realizar aquellas operaciones y actividades que
implican riesgo de incendio

» El adiestramiento para el uso del equipo contra incendio y las practicas de salida de emergencia.

s La capacitacion y adiestramiento especifico segun el grade de riesgo para las brigadas, cuerpo
de bomberos o cuadrillas contra incendio.

s Para el caso que implique alto riesgo de incendio, el manejo y utilizacion de herramientas
adecuadas al trabajo y el equipo de proteccion personal que evite fa generacion de chispas.

« Someter ¢l equipo de extincién a mantenimiento y control que aseguren su funcionamiento,
ltevando un registro con al menos la siguiente informacion: fecha de adquisicién, inspeccion,
revision de cargas, recargas y pruebas hidrostaticas
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Capitulo V1

Procedimientos de Produccion

Manual de Procedinuentos para la Fundicién de Plomo
en la Empresa Conley de México

Fecha' 03/ marzo/1998

Hoja: 1dc 33

Rev

Aprob:

Tema: 1 Presentacion,

Manual de Procedimiento parala
Fundici6n de Plomo

en Ja Empresa

Conley de México.
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Capitule VI Procedimientos de Produceion
Manual de Procedimientos para Ia Fundicion de Plomo Fecha' 03/ marzo/1998 Hoja: 2 de 33
cn la Empresa Conley de México Rev: Aprcb:
Tema: 1 Tabla de Contenido
Tema !Pég
I.- Tabla de contenido. 2
2 - Antecedentes. 3
2 1.- Referencias 3
2 2 - Definicion 4
3 - Componentes del sistema. 5
3 1 - Homo de crisol 5
3.2 - Clasificacion del molde 6
3.3.- Fundicion en moldes permanentes de baja presion. 7
3.4.- Gas L.P. y su manejo. 8
4 - Mangueras 9
4 1.- Disefio y conservacion 9
S - Materiales refractarios, 10
5.1.- Sustancias de recubrimiento. 10
6 - Emision de gases contaminantes 11
6 1.- Tipos de gases H
7 - Seguridad. 12
7.1.- Clasificacion 12
7.2.- Equipo de proteccion respiratoria. 13
7.2.1.- Definiciones. 14
7.2.2.- Clasificacion. 16
7.3.~ Equipo de proteccion de [os trabajadores 19
7.3.1.- Requerimientos del equipo de proteccion personal. 21
7.4.- Codigo de identificacién de cartuchos purificadores de aire. 23
7.4.1.- Definiciones 24
7.4.2.- Identificacion 25
7.4 3 - Contenido de Informacion de cada Cartucho 26
7.4.4 - Cddigo de Colores. 27
8.- Hoja de verificacion. 28
8.1 - Comparacion de los procedimientos 28

105




Capitulo VI Procedinuentos de Produccion

Manuat de Procedimientos para la Fundicién de Plomeo Fecha. 03/ marzo/1998 Heoja: 3 de 33

en la Empresa Conley de México Rev: Aprob:

Tema: 2 Antecedentes.
Subtema: 2,1 Referencias y Definiciones.

Las precauciones para fa seguridad son conforme a lo indicado en las especificaciones de Jas
siguientes normas.
NOM-H - 029 - STPS Codigo de seguridad para la identificacién de cartuchos de aire
NOM - H - 030 - STPS Equipo de proteccion respiratoria

NOM-H-033 - STPS Determinacién de Plomo y compuestos organicos

Colada: Consiste en la operacién de vertir e material fundido en el molde

Molde. Consiste en una pieza de metal con una forma caracteristica, en donde se vacia ¢l metal
caliente para formar Ia pieza.

Modelo: Consiste de la pieza original, através de la cual se construyo el molde exactamente con sus
mismas dimensiones

Modelado: Consiste en la construccién del molde con la ayuda del modelo.
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Capitulo V1 Procedimicntos de Produceion

Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 4 de 33
Rev: Aprob,

Manual de Procedimientos para la Fundicion de Plomo
en 1a Empresa Conley de México

Tema: 2 Antecedentes
Subtema: 2.2 Definicién

La fundicion es el proceso atrevés del cual se le da forma a un objeto al hacer entrar
material liquido en un agujero o cavidad formado que se llama molde y dejar que se sofidifique el
liquido, Cuando el material se solidifica en la cavidad, retiene la forma deseada; después se retira el

molde y queda el objeto solido conformado.
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Capitulo VI Procedimientos de Produceion

Marual de Procedimientos para la Furdicién de Plomo Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 5de 33

en la Empresa Confey de México Rev: Aprob:

Tema: 3 Componentes del Sistema.
Subtema: 3.1 Horno de Crisol

En Conley de México el horno de crisol esta compuesto de una mezcla de grafito y arcilla,
esto hace que sea muy fragil cuando esta fifo, por lo que se tiene mucho cuidado de no golpearlo;
pero cuando estd caliente adquiere una considerable resistencia a impactos. Se le calienta a base de
gas L.P. y est4 sujeto con tenazas especiales para prevenir dafios ( Figura 1}

El horno de crisol es cargado con piezas solidas de metal, chatarra o virutas de operaciones
anteriores, ya que tiene una capacidad de aproximadamente 50 Kg.

Figura 1
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Capitulo V1

Procedimientos de Produceion

Manual de Procedimientos para la Fundicidn de Plomo
en la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja: 6 de 33

Rev:

Aprob:

Tema: 3 Componentes del Sistema.
Subtema; 3.2 Clasificacién del Molde

En la empresa durante el proceso de fundicion se utiliza un molde permanente hecho de
metal, el cual se encuentra embisagrado de un lado, teniendo en el otro lado del molde dispositivos
mecanicos para mantener juntas las dos mitades. Con estos moldes las piezas de fundicion se
obticnen de formas exactas con una superficie fina, con lo cual se efimina el trabajo de maquinado.

Como ¢l molde es reutilizable y se encuentra en buen estado, se consiguen buenos acabados
superficiales y precisiones dimensionales normalmente entre 0.13 y 0.15 mm.
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Capitulo V1

Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Fundicién de Plomo
en 1a Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja: 7 de 33

Rev:

Aprob.

Tema: 3 Componentes del Sistema.

Subtema: 3.3 Fundicion en Moldes Permanentes de Baja Presién.

El ciclo de trabajo consiste en .

e Recubrir el molde con Ja sustancia refractaria

¢ Recubrir el molde con negro de humo (Precalentamiento del molde).

¢ Verter el metal caliente.
« Enfriamiento.

+ Expulsidn de la pieza

« Soplado de los moldes

+ Recubrimiento de los moldes.
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 8 de 33
Rev: Aprob:

Manual de Procedimientos para la Fundicién de Plomo
en la Empresa Conley de México

Tema: 3 Componentes del Sistema.
Subtema: 3.4 Gas L.P. y su Manejo.

En lo referente al uso y mantenimiento de los tanques de gas L.P, las caracteristicas del
equipo y su localizacion en la empresa Conley de México; se especifica debidamente en el proceso

de soldadura
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Capitulo V1

Procedimientos d¢ Produceidn

Manual de Procedimientos para la Fundici6n de Plomo
en la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 9 de 33

Rev: Aprob:

Tema: 4 Mangueras.
Subtema: 4.1 Diseiio y Conservacién.

En lo referente a las caracteristicas de los requerimientos de las mangueras y su conservacion
por parte de los trabajadores se especifican en el proceso de soldadura
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Capitulo V1

Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Fundicitn de Plomo
en la Empresa Conley de México

Hoja: 10 de 33

Fecha: 03/ marzo/1998

Rev;

Aprob:

Tema: 5 Materiales Refractarios.
Subtema: 5.1 Sustancias de Recubrimiento.

Los moldes se calientan al comienzo de cada periado de trabajo y se mantienen a una
temperatura lo més uniforme posible, usualmente controlande la velocidad de colada con la
finalidad de que el material no se enfrie con demasiada rapidez. En Conley de México se suele dar
un bafio refractario fino a las superficies de Ja cavidad para que la pieza no se adhiera al molde y se
prolongue la vida de éste; adicionalmente se le afiade otro revestimiento de negro de humo

generalmente con el soplete de gas LP.
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Capitulo VI Procedimientos de Produccién

Manual de Procedimientos para la Fundicion de Plomo Fecha: 03/ marzo/1998 Haja: 11 de 33

en la Empresa Conley de México Rev: Aprob:

Tema: 6 Emisién de Gases Contaminantes,
Subtema 6.1.- Tipos de Gases.

Durante la fundicién de el metal no sclo se agregan a la aimdsfera humos metalicos, sino
también particulas suspendidas totales (SST) Los niveles maximos que una persona soporia de
plomo es de 0.0015 mg/l, asi como la retencién de particulas suspendidas totales debe ser menor a
2 5 ppm

En Conley de México se esta consiente de que los efectos del plomo en ¢l organismo si no
existe proteccion se manifiestan a largo plazo con la aparicion del sintoma conocido como
saturnismo. En cambio con los solidos suspendidos totales se tiene el sintoma de que penetran en
las fosas nasales y se alojan en los alvéolos pulmonares
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Capitulo VI Procedumientos de Produceion

Manual de Procedimientos para la Fundicién de Plomo Fecha. 03/ marzo/1998 Hoja: 12 de 33

en la Empresa Conley de México Rev: Aprob:

Tema: 7 Seguridad
Subtema: 7.1 Clasificacién.

+ El equipo de proteccion respiratoria.
s El equipo de proteccion personal de los trabajadores

e Elcodigo de identificacion de cartuchos purificadares de aire.
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Capitulo V1

Procedimientos de Produccién

Manual de Procedimientos para la Fundicion de Plomo
en la Empresa Conley de México

Fecha; 03/ marzo/1998

Hoja: 13 de 33

Rev:

Aprob:

Tema: 7 Seguridad
Subtema: 7.2 Proteccién Respiratoria.

Los equipos de proteccion respiratoria cumplen con lo establecido en la NOM - 030 - STPS
publicada con fecha el 2 de julio de 1993. Esta norma se aplica con el objeto de establecer las
definiciones empleadas en el uso def equipo de proteccitn respiratoria, asi como su clasificacion de
acuerdo a su modo de operacién, incluyendo la capacidad y sus limitaciones, como se verd mas

adelante en el subtema 7.2.2.

Las definiciones y la clasificacién del equipo de proteccibn respiratoria se establecen para el
equipo que se suninistra a los trabajadores en la empresa Conley de México, de esta manera se les
protege de dafios a su salud debido a la atmosfera presente en el lugar de trabajo.
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Capitulo V1 Procedumientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Fundicién de Plomo Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja" 14 de 33

en la Empresa Conley de México Rev: Aprob:

Tema: 7 Seguridad
Subtema: 7.2.1 Definiciones

Para [os efectos del procedimiento se establecen las siguientes definiciones:

+ Absorbente
Material que estd contenido en el cartucho purificador de aire y que remueve los gases
téxicos y vapores del aire inhalados, por adsorcidn y absorcion

+ Acoplamiento desmontable:
Dispositivo que permite al trabajador, sin necesidad de herramientas manuales, desmontar y
separar la linea suministradora de aire, del respirador usado por el trabajador.

o Amés:
Sistema de sujecién, formado por bandas flexibles que permite su ajuste y se utiliza para fijar
el respirador a la cara del trabajador.

» Atmésfera no inmediatamente peligrosa para la vida o salud:

Atmésfera peligrosa a la salud que produce incomodidad fisica inmediatamente, intoxicacion
crénica después de exposiciones repetidas, sistemas fsiologicos agudos adversos después de una
exposicion prolongada.

s Cartucho purificador de aire:
Recipiente con un filtro y absorbente que remueve contaminantes especificos del aire.

¢ Contaminante
Material dafiino, irritante o causante de molestias y que es ajeno z la atmosfera normal.

* FEspacio combinado.
Es un lugar limitado, que tiene una salida fimitada y una ventilacion natural pobre y que
puede contener contaminantes peligrosos o ser deficiente en oxigeno.

« Filtro
Componente que se usa en los respiradores para remover las particulas sélidas del aire
inhalado,
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Fundicién de Plomo Fecha' 03/ marzo/1998 | Hoja: i5de33

en fa Empresa Conley de México Rev: Aprob:

Tema: 7 Seguridad
Subtema: 7.2.1 Definiciones

* (as.
Fluido aeroforme que bajo condiciones normales de presién y temperatura se encuentra en

estado gaseoso.

+ [ndicador de ventana:
Dispositivo que esta en el cartucho purificador de aire y que denota visualmente su vida de

servicio

+ Pieza facial’

Aquella porcion del respirador que cubre la nariz y la boca def trabajador. Esta disefiada
para ser a prueba de gases y particulas y para que se ajuste a la cara; incluye las bandas para
sujetarla a la cabeza, las vilvulas de exhalacion.

¢ Respirador:
Dispositivo disefiado para proteger al trabajador de fa inhalacién de atmosferas peligrosas.

 Vilvula: Dispositivo que controla la presién, direccién o rango de flujo de oxigeno o aire.

* Vida de servicio:
Tiempo durante el cual el respirador provee una adecuada proteccion al trabajador.
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Capitule V1

Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimicntos para la Fundicién de Plomo
en la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja: 16 de 33

Rev:

Aprob:

Tema: 7.2 Equipo de Proteccitn Respiratoria.

Subtema: 7.2.2 Clasificacién.

E! tipo de aparato de respiracion que se maneja en la empresa es ¢l del fipo de los
respiradores purificadores de aire (figura 2). En estos, el aire ambiental, previamente a su inhalacion
pasa através de un filtro o cartucho purificador de aire, el cual remueve material en particulas. La
accion respiratoria del trabajador proporciona la fuerza necesaria ya que no poseen fuerza motriz.

Esta equipado con una pieza facial de media cara y se tiene para el siguiente uso:

Respiradores para particulas, vapor y gas:

Estos estan equipados con filtros y cartuchos purificadores de aire, para remover del aire

particulas, vapores y gases. Los filtros pueden ser reemplazables (figura 3)
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Capitulo V1

Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Fundicion de Plome
en la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja: 17 de 33

Rev:

Aprob:

Tema: 7.2 Equipo de Proteccién Respiratoria.

Subtema: 7.2.2 Ciasificacion.

Contra polvos, neblinas y humos de soldadura con un ( LMPE } no menor al 0.05 mg/m’

Retiene:

Oxido de cadmio, Hioerro, Magnesio, Zinc, Cobalto, Molibdeno, Niquel, Aceite, Acido

Cromico, Acido Fosférico.

Figura 2
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Capitulo VI

Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Fundicion de Plomo
en la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja' 18 de 33

Rev:

Aprob;

Tema: 7.2 Equipo de Proteccion Respiratoria.

Subtema: 7.2.2 Clasificacién.

Figura3
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

Manuat de Procedimientos para la Fundicién de Plomo Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 19de 33

en [a Empresa Conley de México Rev. Aprob.

Tema: 7 Seguridad
Subtema: 7.3 Proteccion de los Trabajadores

Los equipos de proteccion de los trabajadores cumplen con lo establecido en la NOM - 017
-STPS publicada con fecha el 2 de julio de 1993. Esta norma se aplica con el objetivo de establecer
los requerimientos de la seleccion y uso del equipo de proteccion personal para proteger al
trabajador de Jos agentes del medio ambiente de trabajo que puedan alterar su vida y su salud.

Para el cumplimiento de esta norma se elabord por escrito y se conservan los estudios y
analisis del riesgo con los cuales se determino cual seria el equipo de proteccion personal mas
eficiente. Este equipo de proteccion personal que se puso a disposicion de los trabajadores cumple
con los siguientes lineamientos de la norma
Protege al trabajador del riesgo especifico

+ Eiuso es personal

s Seles da a fos trabajadores un método de mantenimiento ( ver seccién del procedimiento de
mantenimiento).

+ Esti acorde a las caracteristicas de cada trabajador.

e La proteccion personal proporcionada a los trabajadores ateniia y protege a los trabajadores.
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Capitulo V1 Procedimicntos de Produceion

Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 20 de 33
Rev: Aprob:

Manual de Procedimientos para la Fundicién de Plomo
en a2 Empresa Conley de México

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.3 Proteccién de los Trabajadores

En lo referente a las caracteristicas de los requerimientos del equipo v la capacitacion para su
uso y mantenimiento por parte de los trabajadores se especifican en €l proceso de soldadura.
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Capitulo V1

Procedimientos de Produccién

Manual de Procedumientos para 1a Fundicién de Plomo
en 12 Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja: 21 de 33

Rev:

Aprob:

Tema: 7 Seguridad.

Subtema: 7.3.1 Requerimientos del equipo de Proteccién Personal,

El equipo de proteccién personal que se pore a disposicién de los trabajadores cumple con:

e Proteger del riesgo especifico.
* Eluso es personal
¢ Tienen un método de mantenimiento

e Se establece tiempo de uso y vida atil.

« Est4 acorde a las caracteristicas y dimensiones fisicas de los trabajadores.

o La proteccion personal proporcionada 4 los trabajadores atenlia o protege a los trabajadores.

Con lo anterior se estipula que los trabajadores siempre usan gafas con filtros adecuados
cuando se trabaje con soplete. Las gafas y los cascos protegeran los ojos de las chispas y los rayos
perjudiciales de fa llama, también ayudarén a ver mejor la pieza de trabajo.

Se usan guantes y mandiles de cuero, asi como zapatos adecuados y demis ropa de

proteccion (figura 4).

Se mantiene seco y libre de aceite el equipo de proteccion y se tiene cuidado de que la ropa
no se enaceite, de que los bolsilos no tengan cerillos ni encendedores para cigarrillos y de que los
pufios no estén abiertos y listos para recibir chispas o escoria caliente.
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Capitulo V1

Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Fundicién de Plomo
en la Empresa Conley de México

Fecha, 03/ marzo/1998

Hoja: 22 de 33

Rev.

Aprob.

Tema: 7 Seguridad.

Subtema: 7.3.1 Requerimientos del equipo de Proteccién Personal.

Figura 4
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccidn

Manual de Procedimienios para {a Fundicién de Plomo Fecha: D3/ marzo/1998 Hoja: 23 de 33
;t Aprob:

en la Empresa Contey de México Rev:

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.4 Cédigo de Identificacién de Cartuches Purificadores de Aire.

Los cartuchos purificadores de aire cumplen con lo establecido en la NOM-029-STPS
publicada con fecha el 2 de julio de 1993. El objetivo de el codigo consiste en identificar los
cartuchos purificadores de aire con los cuales se dota a los trabajadores, para protegerlos del riesgo
de daiio a su salud, debido a la inhalacidn de gases o vapores presentes en la atmosfera de trabajo.
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Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Fundicién de Plomo
cn la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja: 24 de 33

Rev:

Aprob’

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.4.1 Definiciones

Marbete

Senalamiento que se adhiere al cartucho purificador para imprimir o escribir en el la

informacion relativa a las caracteristicas del cartucho
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

Manua!l de Procedimientos para Ia Fundicién de Plomo Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 23 d¢ 33

en la Empresa Conley de México Rev: Aprob:

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.4.2 Identificacidn.

La identificacién de cada cartucho se hace através de un medio principal y de un medio
secundario.

¢ En el medio principal los cartuchos se identifican por medio de un marbete ( figura 5).

s En el medio secundario, la identificacion se hace por medio del color de su envase ( figura 6).
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Capitulo VI Procedimientos de Produccion

Manuat de Procedimientos para la Fundicién de Plomo Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 26 de 33
en la Empresa Conley de México Rev: Aproby:
Tema: 7 Seguridad

Subtema: 7.4.3 Contenido de Informacién de cada Cartucho

Cada cartucho porta su propio marbete, en el cual aparece unz leyenda en letras negrilfas,
indicando la proteccion que proporciona, asi como las condiciones bajo las cuales su uso es seguro
( figura 5).

Para proteccion de las vias respiratorias
en atmdsferas conteniendo una concentracidén no mayor

A mg/im® o ppm de.

Nombre del { los) contaminante (s)
Atmosférico (s). No debe usarse en
atmdsferas conteniendo menos def 19.5 %
de oxigeno en volumen, al nivel del mar.

Figura 5
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Capitalo V1

Procedimientos de Produccion

Manua! de Procedimientos para 1a Fundicién de Plomo
¢n la Empresa Coaley de México

Fecha. 03/ marzo/1998

Hoja: 27 de 33

Rev.

Aprob

Tema: 7 Seguridad.
Subtema: 7.4.4 Cédigo de Colores.

En cada cartucho de aire se indica por medic de un color ¢l o los contaminantes contra los
que protegen. Todos los colores son claramente identificables y distinguibles por los trabajadores
{figura 6} Los colores que se usan no se desprenden o desvanecen y resiste los efectos de la

atmosfera ordinaria a la que es expuesto

Contaminantes atmosféricos Color
contra fos cuales protegen asignado
Gases acidos Blanco
Vapores 0rganicos Negro
Gas amoniaco y/o metilamina Verde
Gases acidos y vapores organicos Amarrillo
Otros vapores y gases no listados arriba Olivo
Materiales radiactivos Puarpura

Figura 6
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Manual de Procedimientos para la Capacitacion del Personal
en la Empresa Conley de México

Fecha: 03/ tarzof1998

Hoja: 1 de 18

Rev:

Aprob:

Tema: 1 Presentacion,

Manual de Procedimiento para la
Capacitacion del Personal

en la Empresa
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Procedimientos de Produccion

Capituto V1
Manual de Procedimicntos para la Capacitacion del Personal Fecha; 03/ marzo/1998 Hoja' 2 de 18
en la Empresa Conley de México Rev: Aprab:
Tema: i Tabla de Contenido
Tema [Pag.

1.- Tabla de contenido
2 - Antecedentes.
2.1.- Objetivos.
2 2.- Referencias
3 - Tipos de capacitacion.
3 1.- Intreduccién.
3 2.« Curso completo de capacitacion.
3 3.- Curso breve de capacitacion.
3.4 - Curso flexible de capacitacion.
4.- Ejercicio con lista de control
4.1.- Introduccién al ejercicio
5.- Reuniones técnicas
5.1.- Introduccién
5 2 - Medio y materiales para fa formacion
5.3.- Disposicion de! cuarto utiizado para la formacion
6.~ Organizacion de la reunién,
6.1.- Introduccion.
6.2 - Normas
6 3 - Trabajo en grupo
7.- Hoja de verificacién.
7.1.- Comparacion de los procedimientos
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

Manual de Procedinientos para la Capacitacién del Personal Fecha: 03/ marzo/1998 Haoja: 3 de 18
cn la Empresa Conley de México Rev. Aprabr

Tema: 2 Antecedentes.
Subtema; 2.1 Objetivos

En Conley de México el mejoramiento de las condiciones de trabajo y de la productividad se
promueve a través de diversos cursos de capacitacion de diversa intensidad y duracidn. Estos
cursos de capacitacion son impartidos por el Jefe del Departamento de Produccién con e objetivo
de que al final de la formacion, los trabajadores participantes son capaces de identificar mejoras
potenciales en sus condiciones de trabajo y productividad; asi como el idear soluciones de bajo
costo basadas en su experiencia local.

Ademas los trabajedores, con aprobacién y supervision del Jefe de Produccion llevan a la
practica las soluciones que se obtuvieron durante el curso.
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Capitulo VI Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Capacitacién del Personal Fecha' 03/ marzo/1998 Hoja 4 de 18
en la Empresa Conley de México Rev: Aprob.,

Tema: 2 Antecedentes.
Subtema: 2.2 Referencias

Las precauciones para la seguridad son conforme a lo indicado en las especificactones de las
siguientes normas:
NMX -CC-011-1992 Criterios generales de certificacion del personal

NMX - CC-003-1995 - IMNC  Modelo para el aseguramiento de la calidad en disefio,
desarrollo, produccion, instalacion y servicio

NOM -H - 016 - STPS Ventilacion en centros de trabajo

NOM - H - 021 - 8TPS Registros estadisticos
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Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Capacitacidn del Personal
en la Empresa Conley de Méaico

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja: 5de 18

Rev:

Aprob:

Tema: 3 Tipos de Capacitacién.
Subtema: 3.1 Introduccién.

En Conley de México, a luz de las posibilidades y condiciones del espacio de Ia habitacion
en donde el Jefe de Produccion imparte la capacitacion a los trabajadores, se manejan tres tipos de

maneras de realizarlas’

« Curso completo de capacitacion.
* Curso breve de capacitacion.

¢ Curso flexible de capacitacion
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccién

Manual de Procedimientos para la Capacitacién del Personal Fecha: 03/ marze/1998 Hoja' 6 de 18

en Ja Empresa Conley de México Rev: Aprob;

Tema: 3 Tipos de Capacitacibn.
Subtema: 3.2 Curso Completo de Capacitacién.

En Conley de México el Jefe de Produccion ha comprobado que este curso completo suscita
la motivacién necesaria € imparte la informacian técnica para que se tomen medidas que en su
conjunto mejoran la productividad y las condiciones de trabajo.

Este curso completo esta dividido en varias etapas, tales como:

Primera etapa: En esta etapa se realiza una lista de los trabajadores que se encuentran presentes,
para tener un control de sus asistencia

Segunda etapa’ En esta etapa, e jefe de produccion debe de decidir cual o cuales seran los temas
que se desarrollen en el curso.

Tercera etapa: En esta, todos los participantes discuten en grupos, en donde el jefe de produccion
hace exposiciones orales sobre las medidas que deben de tomarse con caricter
prioritario referente al tema y al final tos trabajadores deben expresar sus ideas o
sugerencias.

Cuarta etapa: En esta etapa el jefe de produccién realiza una explicacion practica en el lugar de
trabajo relativo al tema de capacitacién Al mismo tiempo los trabajadores elaboran
en conjumnto un listado de fas posibles mejoras, las cuales denominaremos ( plan de
acci6n). Posteriormente en la salz de capacitacion se determinan en conjunto cuales
son las mejoras mas convenientes.

Quinta etapa: En ella, los trabajadores en supervision con el jefe de produccion aplican las mejoras
gue se dedujeron de las efapas anteriores.
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Hoja: 7 de 18

Manual de Procedimientos para la Capacitacion del Personal Fecha: 03/ marzo/1998
Aprob:

en Ja Empresa Conley de México Rew:

Tema: 3 Tipos de Capacitacidn.
Subtema: 3.2 Curse Completo de Capacitacién.

Sexta etapa: En esta etapa, el jefe de produccion felicita a los trabajadores cuyas propuestas tienen
mayor aplicacién en la mejora de ia produccién

Séptima etapa: En esta diltima etapa se entrega un homenaje a los trabajadores més destacados del
curso, asi como a todos sus participantes por parte del dueiio de Conley de

Meéxico {Ing. Alfredo Moreno Q.)
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Capitulo V1 Procedimicntos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Capacitacion del Personal Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 8 de 18

en la Empresa Conley de México Rev: Aproby:

Tema: 3 Tipos de Capacifacién.
Subtema: 3.3 Curso Breve de Capacitacion.

En Conley de México cuando se presenta una sobre produccion durante la realizacion de un
curso de capacitacion, el jefe de produccion realiza el cambio de un curso completo de capacitacion
a un curso breve de capacitacion, para no afectar la produccion de baterias y al mismo tiempo, que
los trabajadores completen su instruccién del curso.

Este curso breve de capacitacion consta de [as siguientes etapas:

Primera etapa: En esta etapa se realiza una lista de los trabajadores que se encuentran presentes,
para tener un control de sus asistencia.

Segunda etapa: En esta etapa, el jefe de produccién debe de decidir cual serd el temas que se
desarrolle en el curso.

Tercera efapa’ En esta etapa el jefe de produccién realiza una explicacion prictica en el lugar de
trabajo relativo af tema de capacitacion y los trabajadores participan realizando
preguntas del tema; asi como realizando las actividades que el jefe de produccion les

asigne.

Cuarta etapa: En esta etapa, €l jefe de produccion felicita a los frabajadores que tuvieron mejor
desempefio en la explicacion practica y se les entrega un reconocimiento por su
participacion, animandolos a seguir esforzandose para mejorar la productividad
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Capitulo V1 Procedimientos de Produceion

Manual de Procedimicntos para la Capacitacién del Personal Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 9 de 18

en Ja Empresa Conley de México Rev: Aprob:

Tema: 3 Tipos de Capacitacién.
Subtema: 3.4 Curso Flexible de Capacitacién,

En Conley de México con el fin de ayudar a la mejora continua de los trabajadores, se aplica
este curso flexible de capacitacion exclusivamente para el jefe de produccidn. Este curso no se
imparte en la empresa, si no que es realizado por otras organizaciones ajenas

Dade que el jefe de produccion esta consiente de que su participacién como expositor en los
cursos que s¢ imparten en Conley de México es muy valiosa, se le ayuda asignindole cursos
especificos, para que conozca perfectamente el funcionamiento de todas las méquinas y
herramientas que se manejan en la empresa. La asignacién de los cursos que debe tomas los decide
el duefio de Conley de México (Ing. Alfredo Moreno Q.).
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Manual de Procedimientos para ka Capacitacion del Personal
en la Empresa Conlev de México

Fecha; 03/ marzo/19598

Hoja: 10 de 18

Rev:

Aprob:

Tema: 4 Ejercicio cox Lista de Control
Subtema: 4.1 Introduccién al Ejercicio

Al iniciar el curso de capacitacion, el jefe de produccion sefiala a los trabajadores las
actividades que se desarrollaran en el curso, asi como las metas que s¢ tendran al finalizarto.

Se les indica a los trabajadores que en cada uno de los temas el expositor dard una breve
introduccion con referente a los principales problemas que se tienen en clerta parte de la
preduccién, Una vez realizado esta, todos fos trabajadores opinan dando todo tipo de soluciones,
s¢ asignan grupos de trabajo en donde se discuten todas las soluciones que se dieron y al final

presentan sus opiniones sobre el tema.
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Capitulo V1 Procedimuentos de Produccion

Manual de Procedimicntos para fa Capacitacion del Personal Fecha 03/ marzo/1998 Hoja. 11 de 18
en la Empresa Conley de México Rev: Aprob

Tema: 5 Reuniones Técnicas
Subtema: 5.1 Introduccién

El objetivo de estas reuniones en Conley de México consiste en aumentar el grado de
conciencia y la motivacién de los trabajadores para iniciar mejoras précticas. El jefe de produccién
debe de considerar.

» Interesarse mas por Ja practica que por el contenido técnico
¢ Tener siempre ideas pricticas, en lugar de teoria en general.
» Provocar discusiones e intercambios de experiencias

« Basarse en lo que se destaca, los resultados y las experiencias positivas y no en los puntos flojos
y problemas.
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccidn

Manual de Procedurruentos para la Capacitacion del Personal Fecha' 03/ marzo/1998 Hoja. 12 de 18
en la Empresa Cenley de México Rev. Aprob:

Tema: 5 Reuniones Técnicas
Subtema: 5.2 Medios y Materiales para la Formacién

Para que en las reuniones se tenga un mejor desarrollo v éxito, se cuenta en Conley de
México con los medios adecuados para la formacién, para esto se cuenta con una habitacion para la
capacitacion de todos los trabajadores Esta habitacién cuenta con todos los medios energéticos
adecuados para los proyectores, se tiene la posibilidad de oscurecerla y cuenta con buena
ventilacion.

Para la capacitacion prictica se dispone en ¢l area de produccion de los elementos
necesarios para el desarrollo de Ja capacitacion.

Como el programa de capacitacion se basa en la utilizacion de ilustraciones visuales, s¢
controla la disposicion del equipo de medios visuales, el cual consiste en:

¢ Un proyector de diapositivas de 35 mm con una bombiila de repuesto, por lo menos dos gavetas
de diapositivas, un cordon de prolongacion bastante largo, un regulador de voltaje y una mesa de
apoyo.

* Un proyector simple que sea bastante potente para proyectar incluso cuando las luces estin
encendidas Debe tener una bombilla de repuesto, un corddn de prolongacion y un regulador de
voltaje; también se debe contar con hojas de acetatos y plumones para los mismos.

¢ Un pizarrdn con borrador v plumones.

+ Otros objetos como un puntero, cinta, chinchetas, lapices.
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Capitulo VI Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Capacitacién del Personal Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 13 de 18

en Iz Empresa Conley de México Rev: Aprob;

Tema: 5 Reuniones Técnicas
Subtema: 5.3 Disposicion del Cuarto Utilizade para la Formacién

La disposicion de los asientos permite que los trabajadores discutan estando de frente y al
mismo tiempo la disposicién permite que los grupos trabajen sin que se efectien muchas
modificaciones.

En la figura | podemos ver la disposicién de la habitacion para capacitar a los trabajadores,
en esta, cada grupo esta reunido alrededor de una mesa y todos pueden ver facilmente las pantallas.
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143



Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 14 de 18

Manual de Procedimientos para la Capacitacién del Personal
Rev: Aprob,

en la Empresa Conley de México

Tema: 6 Organizacion de la Reunidn
Subtema: 6.1 Introduccidn

En cada una de [as reuniones de Conley de México que imparte el jefe de produccidn, se
comienza con una introduccion y se fermina con un resumen y conclusiones. Durante estas
reuniones, el jefe de produccion puede utilizar algunos elementos de contenido técnico, para lo cual
se cuentan con las normas adecuadas. Para cada una de las sesiones, Ia introduccion tiene un
duracién aproximada de dos a tres minutos
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Capitulo V1

Procedimientos de Produccion

Manual de Procedimientos para la Capacitacién del Personal
en [a Empresa Condey de México

Fecha: 03/ marzo/1998

Hoja: 15 dec 18

Rev.

Aprob:

Tema: 6 Organizacion de ia reunién
Subtema: 6.2 Normas

En cada una de las reuniones que se realizan para la capacitacidn, se presentan las normas
correspondientes mediante una proyeccion; pero, no se intenta referirse al contenido especifico de

cada norma, si no que se da un contenido superficial.

Cuando se hace referencia a este punto en las reuniones, se muestran diapositivas de casos
en Conley de México que son satisfactorios porque se han tenido en cuenta la aplicacion de las
normas. Para esto, el jefe de produccion explica sus ventajas v le pide a cada trabajador que de un

comentario.
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Capitulo VI Procedimientos de Produceion

Fecha: 03/ marzo/1998 Hoja: 16 de 18

Manual de Procedimientos para la Capacitacién del Personal
Aprob;

en la Empresa Conley de México Rew:

Tema: 6 Organizacion de la reunién
Subtema: 6.3 Trabajo en Grupo

Una técnica muy usada por el jefe de produccién durante las reuniones de capacitacion
consiste en hacer intervenir a los trabajadores en los trabajos que se realizan en grupo.

Los componentes de cada grupo es siempre la misma durante un curso, para fomentar en los
trabajadores

s La cohesion de grupo.

¢ Que ¢l trabajar en grupo justifica el tiempo.
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6.3.1.- Control de calidad

En Conley de México la responsabilidad por }a calidad se inicia desde el momento en que se
recibe la orden venta para un proveedor, el cual exige su producto con ciertas caracteristicas y
continia hasta que €} producto terminado esti en manos del cliente completamente satisfecho.

La calidad en la produccion de baterias esta vinculada entre los diversos departamentos que
participan desde Ia inspeccion de la materia prima, hasta la inspeccién del producto terminado.
Estos departamentos se muestran el la figura 6.1 y se habla més adelante, de las operaciones que
desempefian cada uno de ellos para asegurar el 100 % de! control de la calidad en los puntos de
inspeccion durante la produccion

Inspeccion Materia prima

Mantenimiento Inspeccion Producto en Procesol

Control de Calidad

r ry

Calibracion Equipo Inspeccidn Producto Terminado

Auditoria Interna
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Capitulo VI Procedimientos de Produccién

6.3.2.- Inspeccién de Materia Prima, Producto en Proceso y Productoe Terminade,

6.3.2.1.- Introduccidn

De acuerde con la norma I1S0-9004, en Conley de México se mantiene una rastreabilidad
para la identificacién de los materiales y componentes que se utilizan en fa fabricacion de baterias
dentro de la planta. La rastreabilidad empieza desde la recepcion de materia prima hasta la entrega
del producto en el almacén

6.3.2.2.- Inspeccién y Pruebas de Materia Prima

Con esta medida se garantiza que todo material que ingresa a Conley de México cumple con
las especificaciones de muestreo de calidad de las Militar Standard y las normas para baterias.

El procedimiento que se sigue cuando se informa de la recepcion de materia prima es:
« Se informa a control de calidad del ingreso mediante la entrega de la factura del material.

» Se realiza la inspeccion y verificacion de la materia prima con base en las Militar Standard y las
normas para baterias.

o Sedecide con ayuda de ios resultades de las pruebas, st el producto es aceptado o rechazado
e Si se acepta el producto se comienza a almacenar llenando un formato de aceptacion, en caso
contrario se devuelve al proveedor entregandole un formato de las causas del recharo.
El procedimiento para la inspeccion con las Militar Standard es:
+ Determinar el tamafio del lote.

s Determinar la letra clave dependiendo del tamafio del fote recibido (Tabla 1 MIE-STD-105D), se
aplica el Nivel de Inspeccion II (normal) por ser el mas confiable.

o Seutiliza el NCA ( Nivel de Calidad Aceptable) al 100% y se determina ef tamafio de fa muestra
a ser inspeccionada.

¢ Se verifica la cantidad de aceptacion (Ac) o rechazo (Re), con base en la letra clave y 1a tabla II
de la MIL-STD-105D

o Se decide si se acepta el lote o se rechaza con base en el ndmero de unidades nto conformes.
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El procedimiento para la verificacion con las normas para baterias ¢s.

» Se eligen al azar las celdas a inspeccionarse, con base en el tamafio de la muestra determinado en
las MIL-STD-105D.

» A estas muestras se les verifica su voltaje, el cual debe ser de 2.5 Volts; asi como su densidad
que debe estar comprendida entre 1270-1280.

e Si las muestras cumplen con estos requerimientos se aceptan (Ac), en caso contrario, se
rechazan {(Re).

+ Se determina el nimero de aceptaciones y rechazos.
¢ Con base en las MIL-STD-105D dependiendo del nimero de aceptaciones y rechazos se decide
si el lote inspeccionado se toma o se regresa al proveedor.
6.3,2.3.- Inspeccion de Producto en Proceso
La utitizacion de este procedimiento garantiza que durante la produccion, se tieme un
control de la manera en que los trabajadores ensamblan las baterias; para evitar el rechazo del
producto en su inspeccion final, asf como Ia pérdida de material y tiempo.

El procedimiento de la inspeccién durante la produccion es

Verificar que los componentes estén en buenas condiciones y que sean los adecuados al producto
que se va a producir,

s Asegurarse que ningin producto se dafie por un mal manejo de materiales
o Durante la soldadura de puentes, asegurase que todos queden perfectamente unidos.

e Verificar que durante la carga de la bateria, esta se realice en el tiempo establecido por la
méiquina

» Asegurarse que durante el traslado de la bateria a la carretilla para ensamble, esta no se maltrate.
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Capitulo V1 Procedimientos de Produccion

6.3.2.4.- Inspeccién y Pruebas al Producto Final.

E} objetivo de esta inspeccién consiste en verificar que en la fabricacion final de las baterias,
se cumple con las especificaciones requeridas por el cliente.

La inspeccion final de las baterias se realiza de la manera siguiente:

o Se verifica la carga de la bateria { 36 Volts) con un voitimetro st cumple se empaca, en caso
contrario se verifica su densidad ( 1,300).

« Si{a densidad es de 1,250 se recarga durante 6 hirs; pero si esta comprendida entre 1,275 y 1,280
se recarga durante una hora

e Se comprueba nuevamente el voltaje de 1a bateria recargada, si cumple se empaca, en caso
contrario se verifican sus celdas

» Se vuelve a verificar el voltaje y en caso de no cumplir el requerido, se verifica el tipo de materia
prima que se utilizd en su fabricacién para determinar si se puede refrabajar o eliminar.

o A las baterias que se llevan a empaque se les unen sus cables con cinturén y se colocan en la
parte superior, se cubre con Poliuretano la parte superior de la tapa, en donde estan las
terminales y los puentes y por ltimo se cubre toda la bateria con Kleen pack.

¢ Por ultimo cuando se lleva la bateria al almacén se cuida ef buen manejo del producto que es
transportado por el montacargas evitando que se caiga o maltrate, llenando para esto una forma
de entrada de producto terminado.

6.3.3.- Auditorias Internas

6.3.3.1.- Introduccién

Las auditorfas son una verificacién que permite conocer st las actividades y resultados que
se realizan en Conley de México cumplen las disposiciones y requisitos establecidos para satisfacer
las necesidades del cliente. Las auditorias se realizan de acuerdo a los procedimientos escritos y sus
listas de verificacion correspondientes v cuentan con suficiente tiempo para la recopilacién de
informacidn en el rea a auditar.
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6.3.3.2.- Objetivos de las Auditorias Internas

o Determinan la conformidad o no conformidad de los procedimientos desarroflados
comparandolos con los procedimientos escritos

e Proveer al area auditada la oportunidad para mejorar su sistema de calidad.
= Asegurarse de que ef area auditada cumpla con sus requisitos establecidos

¢ Permite el registro del sistema de calidad del area auditada,

6.3.3.3.~ Ejecucion de las Auditorias

Las auditorias son realizadas por personal independicnte de las 4reas a auditar. Las personas
que realizan las auditorias estdn capacitados y calificados para fungir como auditores v son el
gerente de aseguramiento de calidad (auditor lider), asi como el jefe de produccion.

La investigacion que s¢ realiza en la auditoria estd hecha con base en los procedimientos
desarrolados en Conley de México y con las listas de verificacién de el procedimiento a ser
auditado; los resultados de las auditorias son evaluados con base a evidencias objetivas y las
desviaciones detectadas son documentadas.

El auditor lider elabora un informe escrito sobre los resultados de la auditoria el cual
contiene la informacién que ayuda al 4rea auditada en la toma de acciones correctivas. Este informe
incluye {2 evaluacidn definitiva del cumplimiento de el drea con las normas y requisitos establecidos
y con las observaciones significativas refativas a los objetivos de la auditoria.

El jefe de produccién en compaiiia del personal del 4rea auditada estudian las desviaciones
documentadas con el propdsito de detectar las causas y realizar las acciones necesarias para evitar
su recurrencia. Una vez que las desviaciones han sido eliminadas el auditor lider verifica la
implantacién de las acciones correctivas, evalta los cambios y si son satisfactorios da por terminada
la auditoria en el drea.

6.3.3.4.- Caracteristicas del Auditor
El gereme de aseguramiento de calidad (auditor lider) es una persona que por sus
conocimientos y experiencia en la rama de calidad se le designo para fungir en el cargo y en

compaiita con el jefe de produccién conforman el equipo que realiza las auditorias internes en
Conley de México.
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Ambos auditores cuentan con un programa de entrenamiento adecuado para la realizacién
de las auditorias, este entrenamiento esta basado en:

+ Asepuramiento de calidad.
» Redaccion de informes técnicos.
» Técnicas para hablar en piiblico.

» Técnicas estadisticas.

Ademas de las caracteristicas anteriores los auditores cuentan con requisitos adicionales
para la buena prictica y desarrollo de las auditorias come:

o Cualidades de liderazgo.
s Sentido comin

e Tenacidad

o Imparcialidad

o Habilidades analiticas

« Conocimiento de otros idiomas.

La certificacion de calificacién como auditores, se extiende mediante un certificado que
avala sus conocimientos, este certificado est firmado por el director general de Conley de México
(Ing. Alfredo Moreno). Este certificado tiene vigencia por un afio.
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6.3.4.- Calibraciéon de Equipo

La utilizacion de un adecuado equipo de medicion en la inspeccion de materia prima y
producto terminado ayuda para asegurar el control de cafidad en la fabricacion de baterias. Este
equipo de medicién que se utiliza en Conley de México consiste en dos voltimetros digitales; con
los cuales al inicio del proceso se mide el voltaje de las celdas, ! cual como ya se menciond debe
ser de 2.5 Volts, asi como también al final de la fabricacion de la bateria, la cual debe tener un
voltaje de 36 Volts.

Estos voltimetros digitales tienen una precision en su lectura de voltaje de £ (0.1% + 1) ¥
para asegurar que esta precision continie, se les tiene que calibrar cada 3 meses dado que tiene un
uso intensivo al momento de tener que tomar las tecturas de las muestras de celdas o baterias.

Cada uno de estos voltimetros tiene un registro de calibracion, con el fin de garantizar que
1a lectura que marque sea adecuada, en este registro de calibracidn se incluye:

s El nombre del equipo de medicién, con una descripcidn del mismo.

e FEl No. de serie del fabricante del equipo, el cual se tomara como su niimero de registro.
» La localizacidn en todo momento del equipo en lz planta.

¢ La fecha de su tiltima calibracién

» Lafecha de su proxima calibracion

* Su vigencia de calibracion

¢ El nombre de! leboratoric que realiza las calibraciones, el cual debe estar aprobado por
organisinos reconocidos.

e El registro del instrumento, en el cual se incluye el nombre y firma de Ia persona encargada del
control de registros; asi como la trazabilidad del instrumento, la cual es entregada por el
organisma que calibré el instrumento.

6.3.5.- Mantenimiento
Las operaciones de mantenimiento que se realizan en Conley de México en los equipos de

produccidn, se realizan implicitamente durante ¢! proceso de produccion, evitando de esta manera
que se tenga que detener lz linea por alguna falla.
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Capitulo VI Medicién de la Productividad

VII Medicién de la Productividad

7.1.- Medicion de la Efectividad

7.1.1.- Introduccion

E! proposito fundamental de las formas de control es asegurar 1a recopilacion precisa de ta
manera en que se realizan los procesos en el area de produccién de Conley de México De esta
manera se tiene la forma en que se realizan todas las operaciones de un procedimiento y se puede
comparar con los procedimientos descritos en el capitulo anterior, para que de esta manera se
identifique las failas y se eliminen.

7.1.2.- Hojas de Verificacién

La manera en que se encuentran integradas estas hojas de verificacion consiste en-

« Una columna en donde se especifica de que parte del proceso consiste; asi de las operaciones
que se realizan en el mismo

s Dos columnas de conformidad o no conformidad para todas las operaciones.

¢ Una cuarta columna de comentarios en donde se hace referencia del porque de la no
conformidad.

Las hojas de verificacion que se manejan son de los mismos procesos que se describieron en
el capitulo anterior, los cuales son, el Procesos de Soldadura de Baterias, el Proceso de Fundicion
de Plome y el Proceso de Capacitacién del Personal y consisten en.
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Vistas de fa Planta Antes y Después

Capitulo VII1

DESARROLLO DE LAS MEJORAS DE LA FLANTA

VIII

EN FORMA VISUAL

8.1.- Fotografias de Ia Planta

.

- R o K




Capitulo VITI Vistas de 1a Planta Antes y Despucs
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Capitulo VIEI Vistas de la Planta Antes y Despuds

176



Vistas de 1a Planta Antes y Despucs
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Vistas de ia Planta Antes v Despuds

Capitelo VIII
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Capitulo IX Conclusiones y Bibliografia

IX CONCLUSIONES Y BIBLIOGRAFIA

9.1.- Conclusiones

Como Ingenieros Industriales sabemos que toda empresa para mantener su lugar en €l
mercado actual, el cual es altamente competitivo; debe producir productos con calidad y rapidez
acorde a las necesidades del cliente, Para esto, debe de contar con una linea de produccion eficiente

y balanceada.

Por desgracia, en Ia empresa Conley de México la forma en que se producen las baterias no
tiene mucha importancia, ya que un patiente def duefio de la empresa consigue los contratos de
fabricacion para su hijo y este Unicamente se dedica a fabricarlas sin necesidad de estar
preocupindose por buscar contratos con otras empresas. Pero si en cambio, Conley de México
tuviera que buscar contratos con las diferentes empresas que requieren de sus productos, entonces
las propuestas de mejorz que se explicaron a lo largo de esta tesis se hubieran implantado en forma
rapida, pues la empresa estaria consiente de que con la aplicacién de estas mejoras, produciria
baterias en forma rapida y con la cafidad de que sus clientes requieren; y de que en algin momento
con la utilizacion de ciertas normas y reglas, podria implantar las normas ISO-9000 en la empresa

para que sus clientes fuvieran la confianza de que el producto que estan adquiriendo es excelente.

Si no fuera por la forma antes descrita en que Conley de México consigue los contratos de

produccién, su tiempo de vida como empresa seria muy corta y estaria destinada a desaparecer...

El ;jpor que? Conley de México no continué en Ia aplicacion de las propuestas de mejora
que se le dieron y explicaron, es porque se cambiaron a Monterrey y se espera que ahi se apliquen,
por lo pronto sabemoes que el Lay Out serd igual al propuesto y los procedimientos también, ademés
que se expandieron a otro tipo de baterias con solo 50% de importacion, 1o demas es hecho en

Meéxico, pero esa es ofra fesis.
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