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INTRODUCCION

COVENCAUCHO INDUSTRIAS, S.A. (COVENCAUCHO) es una empresa
del ramo automotriz que se encarga de la elaboracion y comercializacion de
productos y servicios de alta calidad para el transporte, ocupando los primeros lugares
a nivel nacional, como fabricante de cauchos renovados, cauchos originales, cAmaras
de aire, protectores, cauchos industriales para montacargas, bandas pre-estampadas,
envelopes internos y externos, bolsas de vulcanizacion para el proceso de moldeado y
premoldeado, y demas productos de goma, necesarios para el proceso de renovacion

de neumaticos.

A causa de la gran demanda de productos que tiene COVENCAUCHO, han
surgido problemas en algunas areas de la empresa, que han ocasionado pérdidas por
maquinas paradas, dificultad para aumentar la productividad, entre otros defectos. Es
por esto que COVENCAUCHO necesité realizar un estudio de métodos en el area de
articulos industriales, con la finalidad de establecer procedimientos de trabajo e
indicadores estandar que permitan llevar un seguimiento més efectivo de la

produccion en el area y aumentar la productividad de esta.

Es por esto que se llevaron a cabo una serie de actividades para obtener

soluciones factibles a los problemas de la empresa.

En el presente trabajo se observa inicialmente la informacion general de
COVENCAUCHO, la mision, visién y la descripcion del departamento de
produccion, en torno al cual se desarrolld el estudio. Posteriormente se presenta el
problema que sirve de sostén a este trabajo, el plan de accion propuesto acordado por
la empresa y finalmente la descripcion de las actividades realizadas durante el

periodo de pasantias.



Se debe sefalar que las actividades se realizaron de manera secuencial,
siguiendo los principios del estudio de metodos. Sin embargo, antes de comenzar
dicho estudio y como Primera Actividad, la empresa impartio una induccion al autor,
donde se di6 a conocer el funcionamiento, normativas, procesos productivos, areas de

trabajo y el personal administrativo y operativo que hace vida en COVENCAUCHO.

Posteriormente, la Segunda Actividad consistié en el proceso de actualizacién
de los procedimientos de trabajo llevados a cabo en la estacién de articulos
industriales para producir de forma maés sencilla y eficiente. Finalmente, se muestra la
Tercera y ultima actividad realizada en el periodo de pasantias que fue la realizacion
de un estudio de tiempos en la estacion previamente nombrada, el cual permitié
establecer estandares e indicadores de produccién que permitirdn efectuar un mejor

seguimiento del proceso productivo.



INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Covencaucho Industrias, S.A. (COVENCAUCHO) es una Empresa del ramo
automotriz, que se encarga de la produccion y comercializacion de productos y
servicios de alta calidad para el transporte. COVENCAUCHO cuenta con la
certificacion de la Norma ISO 9001:2000 y se ha consolidado en el mercado nacional
desde la década de los sesenta, con el respaldo que significa la certificacion de
calidad de sus productos y la atencién enfocada en la completa satisfaccion de las
necesidades y requerimientos de los clientes.

COVENCAUCHO se ha mantenido como una de las empresas lideres del
mercado nacional de productos y servicios en el area de cauchos renovados, cauchos
originales, camaras de aire, protectores, cauchos industriales para montacargas,
bandas pre-estampadas, envelopes internos y externos, bolsas de vulcanizacion para
el proceso de moldeado y premoldeado, y demas productos de goma, necesarios para
el proceso de renovacion de neumaticos.

COVENCAUCHO trabaja con tres turnos; de los cuales dos son rotativos y
uno con horario fijo durante cinco dias a la semana, empleando un recurso humano de
mas de 1200 personas quienes laboran en dos plantas ubicadas en la Zona Industrial
Il de la ciudad de Barquisimeto.

La Planta I (También llamada Planta Cauchos y Semielaborados) esta
distribuida en diez galpones, un edificio administrativo y las areas de servicio. En ella
se elaboran las mezclas de gomas y semielaborados, los cauchos para montacargas,

bolsas de wvulcanizacion y flaps; se vulcanizan las bandas pre-estampadas, se



renuevan los cauchos en frio y en caliente; se reparan y revisan las carcasas de los

cauchos; y se almacenan las materias primas y los productos terminados.

La planta 1l (También llamada Planta Camaras de Aire y Envelopes) esta
distribuida en dos galpones y el area de servicios. En ella se elaboran mezclas de
gomas y semielaborados; se producen cdmaras de aire y cuenta con oficinas, talleres
y laboratorios necesarios para llevar a cabo la produccion

Los procesos productivos llevados a cabo en las instalaciones de la empresa
varian en funcion del producto a elaborar:

Productos elaborados en la Planta I:

Mezcla 'y Semielaborados

Se elaboran en el galpdn N° 1. En esta area se preparan las mezclas de goma
necesarias (natural, sintéticas, aceites plastificantes y negro humo asi como de los
aditivos necesarios) para la elaboracién de productos semielaborados tales como:
cojines, bandas lisas, camelback, lona para cauchos de montacargas, tiras de goma
para relleno, tiras de costado. Aqui también, se realiza el analisis y control de la
materia prima y los productos intermedios para garantizar la calidad de los productos,
especificamente en el Laboratorio de Control (Ubicado en el mismo galpon N° 1).

Renovacion de Cauchos

Este proceso esta formado por los siguientes sub-procesos:

1. Recepcidn de cauchos y revision inicial: Se realizan en el galpon N° 2, en
donde se descargan los camiones que contienen los cauchos provenientes de
las sucursales de Covencaucho y que seran renovados de acuerdo a las
especificaciones técnicas. Luego se procede a revisar las carcasas y es a través
de esto que se clasifican en aptas 0 no para ser renovadas, asi como el tipo de
caucho (radial o convencional). De ser aptas se seleccionan de acuerdo al tipo
de renovado que se va a dar, sea en frio o en caliente, al igual se clasifican de
acuerdo al tamafio en carcasas para lineas de auto/camioneta y camion.

2. Raspa de carcasas: Tambien es realizada en el galpén N° 2 vy el
procedimiento consiste en eliminar las bandas de rodamiento, raspando la
superficie que esta en contacto con el suelo, con una maquina disefiada para
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ese fin, denominada maquina de raspa. El perfil del raspado que se le da a las
carcasas depende del tipo de renovado que requieran las mismas, ya que para
hacer un renovado en frio no se requieren los mismos procedimientos que
para un renovado en caliente y viceversa.
Reparacion y revision de carcasas: Actividad que se realiza en el galpon N°
3y luego de realizarse la operacion de raspado los cauchos son trasladados a
este galpon, donde nuevamente las carcasas son medidas y revisadas, asi
como se vuelve a raspar en sitios especificos, para este fin se ha disefiado
especialmente los denominados taladros de raspita; posteriormente a la
raspita, se hacen curas internas en el caso en que asi lo requieran.
Todas las carcasas son llevadas al area de cemento donde son rociadas con
una solucion adherente para obtener mayor sujecion de las bandas de
renovado, ademas son rellenados los posibles huecos que han surgido del
proceso de raspa y raspita. Finalmente son embandadas de acuerdo a las
especificaciones de cada caso.
Renovado en frio: Proceso que se lleva a cabo también en el galpdn N° 3,
donde las carcasas son cubiertas con una banda Pre-estampada, la cual es
elaborada en el galpon N° 7, a través de la conversion por calor de bandas
lisas elaboradas en el galpdn N° 1, en bandas con la forma final de la banda de
rodamiento del caucho renovado. El proceso de colocaciéon de bandas en las
carcasas se realiza en el galpon N° 3 con el uso de maquinas automaticas.
Actualmente existen dos lineas de renovado en frio para la colocacion de
bandas pre-estampadas, son dos lineas paralelas una pertenece a la GOOD
YEAR. Las carcasas con bandas pre-estampadas que son colocadas en la linea
GOOD YEAR, son llevadas al autoclave que se encuentra en ese mismo
galpén para ser vulcanizadas en frio y las colocadas en la otra linea son
llevadas al galpdon N° 7 para también ser introducidas en autoclaves para
vulcanizacion en frio, ambos procesos son iguales y en ambos autoclaves se
puede regular tanto el tiempo de exposicion como la temperatura a la cual se
va a exponer, la cual no supera los 100° C.
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Renovado en caliente: Aqui es donde se realiza la vulcanizacion en caliente,
para este proceso se utiliza una linea de procesos automaticos en cuanto al
control de vulcanizacion, tanto para camién como para auto/camioneta,
empleando para esto moldes radiales (cada uno con especificaciones por tipo
de caucho) que representan la tecnologia mas avanzada que existe en el
campo de la reconstruccion.

Las carcasas son cubiertas con bandas lisas o camelback, las cuales son
elaboradas en el galpon N° 1, ademas de llevar cintas en su costado,
requeridos en el proceso de renovado en caliente, el cual es llevado a cabo en
el galpén N° 4 y se realiza con el uso de prensas de vulcanizacion
completamente automaticas en la regulacion del tiempo y temperatura, que se
encuentra alrededor de los 150° C. Estas prensas le dan la forma o estampado
final al camelback.

Revision final y pintura: Una vez finalizado el tiempo de vulcanizado para
los dos tipos de renovados, los cauchos son llevados al galpon N° 4 para
eliminar la rebaba proveniente de la vulcanizacion, ser pintados, codificados y
finalmente son trasladados al almacén de productos terminados a través de
correas transportadoras, para su posterior disposicion.

Elaboracion de Protectores

Este producto tiene como fin proteger la camara de aire (tripa), de posibles

mordeduras entre el caucho y el Rin que puedan suceder durante su uso en camiones

y carros. El protector se lleva a cabo en el galpdn N° 9. Segln sea la medida del Rin,

se realizan diferentes tipos de protectores para camaras de aire, a través de la

vulcanizacion en prensas automaticas de las tiras de goma, provenientes del area de

mezclas y semielaborados (galpon N° 1) para la elaboracion de los mismos, una vez

que sale el protector de la prensa, se le elimina la rebaba, se revisa, empaca y

finalmente es trasladada al almacén de productos terminados a través de montacargas,

para su posterior disposicion.

Elaboracion de cauchos para montacargas



Este producto es el Unico caucho original de Covencaucho, es elaborado en el
galpon N° 8, donde la materia prima proveniente del galpon N° 1 se somete a un
proceso de extrusion para producir perfiles de diferentes medidas segun sea la medida
del caucho, estos perfiles son colocados en aros metalicos 0 moldes de preparacion
del caucho (de no incluir aro), segun el tipo de proceso. Luego son llevados a las
prensas de vulcanizacion automaticas, para una vez vulcanizado sea rebabado,
revisado y finalmente llevado al area de producto terminado para su posterior
disposicion.

Bandas Pre-estampadas:

Se elaboran en el galpon n° 7 en la méaquina Linner 350. Desde el galpon n° 4
se trasladan las bandas pre-estampadas que han salido de la maguina Camel back para
que, a traves de un proceso de raspado realizado a la cara posterior de la banda, se le
pueda aplicar una capa de cemento que facilitard su adherencia al caucho durante el
renovado en frio. Después de aplicarse el cemento, las bandas pre-estampadas son
recubiertas con una tira de polietileno o cojin para su posterior almacenamiento en
cajas, si van a ser comercializadas al exterior.

Productos elaborados en la Planta I1:

Elaboracion de Mezclas para Camaras de Aire:

Se elaboran en el galpon N° 1 de Planta Il. En esta area se preparan las
mezclas para la elaboracion de goma necesaria para la elaboracion de las cdmaras de
aire. Aqui también se realiza el analisis y control de la materia prima y los productos
intermedios para garantizar la calidad de los productos, y se encuentra el taller de
reparaciones del departamento de mantenimiento.

Elaboracion de Camaras de Aire:

El proceso de elaboracion de las cdmaras de aire se puede resumir como sigue
a continuacion:
1. Recepcién de materia prima: Consiste de una inspeccion de producto

(materia prima) que abarca apariencia, presencia de humedad y cantidad

recibida, esta se realiza por el Almacén de Materia Prima y una inspeccién

posterior de las caracteristicas especificas segun lo establecido en los planes
7



de control de la sintesis de calidad, la cual es realizada por el laboratorio de
ensayo. Luego de ser analizada es aprobada y enviada al &rea de uso.
Mezcla: En esta etapa se realiza el pesaje de la materia prima que se usara en
el Bambury, a la cual se le realizara inspeccion posterior para cumplir con las
especificaciones de dosificacion (Peso) y numero de lote a usar. Luego de
esto, la materia prima es introducida a la cAmara de mezclado a través de la
boca del Bambury, donde es aprisionada por un martillo, triturada, dispersada
y mezclada por la accion de rotores. Posteriormente se inspecciona los
numeros de pases a los rodillos Blender, la energia, temperatura y tiempo de
descarga de acuerdo a las especificaciones de las condiciones de mezclado.
Paralelamente a la opcion de mezclado, se evallan las cargas en el laboratorio
de ensayos segun lo establecido en los planes de muestreos. Luego de ser
analizada la carga, es aprobada y trasladada al area de uso.
Extrusion: EIl proceso de extrusion consiste en la formacion de la mezcla
final, que se encuentra en forma laminado a una configuracion tubular, con las
dimensiones requeridas por los moldes de acuerdo a las especificaciones, se le
coloca la identificacion con pintura y el polietileno, el entalcado interno y la
solucién antiadherente.,
En dicha etapa se realiza una inspeccion del proceso y producto por parte del
capataz de la extrusora, el que se rige por las especificaciones establecidas
para las condiciones de operacion de la extrusora y para el tubo recién
extruido. Los tubos son almacenados en unos carros, a los que se les coloca
una tarjeta de identificacion.
Posteriormente son trasladados a un area donde los inspecciona el personal de
calidad y coloca el sello de aprobacion a dicha tarjeta y su firma, este personal
se guia por las especificaciones de tubo en reposo, al finalizar este paso el
carro es trasladado al &rea de empate.
Empate: En esta etapa se retira el polietileno y se coloca la valvula, luego se
unen los extremos del tubo a través de una maquina llamada empatadora, la
cual realiza la operaciéon utilizando las cuchillas, velocidad, presion, mordaza,
8



tope y tiempo especificado. En dicho punto se realiza una inspeccion visual

del empate por parte del operador, luego es trasladado al é&rea de

vulcanizacion.

5. Premoldeo y vulcanizacion: En esta etapa se colocan los tubos crudos en
unos premoldeadores para que adquieran la forma de la prensa, inyectandoles
aire a presion y manteniéndolas por un tiempo. Posteriormente se introducen
en las prensas de vulcanizacion donde, bajo ciertas condiciones de presion,
temperatura y tiempo se realiza el proceso de vulcanizacion. Luego la cdmara
de aire vulcanizada se traslada al &rea de revision final.

6. Revision final: A la camara vulcanizada se le realizan las siguientes
inspecciones: visual (estética), inflada (deformaciones) y las caracteristicas
fisico-mecéanicas (carga de rotura, elongacion de rotura, espesor de base,
espesor de corona y peso total). Luego se envia al area de revision de empate,
donde vacian el aire interno de la camara, le colocan los accesorios (gusanillo,
tapavalvula) y realizan el doblado de la valvula con su respectiva inspeccion
de acuerdo a la especificacion, posteriormente se envia la cdmara de aire al
area de empaque.

7. Empaque: En esta etapa se le hace una segunda revision visual a la cdmara de
aire y se realiza el empaque en cajas o en sacos, segun la medida y marca de la
camara, dicho empaque es inspeccionado por el personal de calidad,
posteriormente sobre la base de: marca, medida, valvula y cantidad. Luego de
esta etapa es enviado al almacén de productos terminado y de ahi a los
clientes.

Elaboracion de Envelopers y Bolsas de Vulcanizo:

La fabricacion de los envelopers y bolsas de vulcanizo para el proceso de
vulcanizacion en frio de Planta I, es muy similar al proceso de fabricacion de la
camaras de aire anteriormente descrita, las diferencias radican en que los envelopers
son de un grosor mucho mayor y la mezcla debe poseer una resistencia muy alta a las

presiones y temperaturas a que van a ser sometidos los envelopers.



RESENA HISTORICA DE COVENCAUCHO INDUTRIAS, S.A.

La concepcion actual del parque industrial de COVENCAUCHO
INDUSTRIAS S.A. se inici6 en el afio 1975 en la Zona Industrial 11 en la Ciudad de
Barquisimeto, materializandose asi una idea pacientemente madurada por su fundador
Don Ferdinando De Filippo, quien desde 1962 se dedicaba a la compra y venta de
cauchos originales, asi como a la prestacion de servicios necesarios demandados por
los usuarios. La realidad econdmica del pais en la década de los setenta, orientaba la
demanda hacia los cauchos originales, lo que motivd a empresas transnacionales
como GoodYear, Firestone y Uniroyal a instalarse en el pais.

En aquellos afios el caucho renovado representaba un pequefio porcentaje de
tal mercado. No obstante, esto fue suficiente para animar a los pioneros de
COVENCAUCHO a dar los primeros pasos en el proceso de renovaciéon o
reconstruccion de cauchos en Venezuela. Esta idea se hizo realidad en enero de 1964,
con la produccion de 7.000 unidades de cauchos renovados mensuales, elaborados en
la primera planta de COVENCAUCHO INDUSTRIAS S.A. que se ubicé en la calle
37 con Av. Libertador de la ciudad de Barquisimeto. La dimension de la planta era de
unos 5.000 m2 de construccidn aproximadamente.

La década de los setenta configurd un panorama distinto a la década anterior,
tanto en el ambito nacional como internacional. En aquel entonces todo el mundo
solo pensaba en el “Boom Petrolero”. Dicha actitud desestimuld algunas empresas
renovadoras de cauchos a invertir en la modernizacion de sus estructuras productivas,
desatendiendo a las tecnologias emergentes asociadas a los cauchos radiales, formula
70y 78, mas anchos y sofisticados.

Para ese momento, cuando la motivacion del mercado se concentrd en la
importacion de cauchos, en COVENCAUCHO, se continud el proceso de renovacion
de cauchos, como una estrategia para satisfacer las necesidades futuras. Dicha vision
estaba asociada a diversos aspectos tales como: el ahorro de materia prima, la
economia de divisas internacionales, la preocupacién por la ecologia y, muy
importante, la oferta de productos alternativos al caucho original.
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Entre 1973 y 1974 se incrementd dramaticamente el precio del petréleo, lo
gue trajo a nuestro pais un enorme caudal de divisas. Tal circunstancia estimulé el
consumo de neumaticos, pero mermoO la produccion nacional, distorsionando
momentaneamente la vocacion empresarial. Cada dia la demanda de cauchos
originales era mayor. Firestone, GoodYear y Uniroyal ampliaron sus plantas y
dejaron de suministrar los productos de goma semielaborados a las renovadoras
nacionales, ya que toda la produccion de estas transnacionales la dedicaban a la
fabricacion de cauchos originales.

Estos factores coyunturales de bonanza circunstancial fueron analizados
oportunamente por COVENCAUCHO, tomandose la decision de iniciar y asumir la
produccion de sus propias mezclas de goma y semielaborados, para atender la
tendencia futura de un mercado en pleno desarrollo. Este cambio en los esquemas de
productos y procesos, hizo necesario conocer y aprender de las plantas mas modernas
en esta tecnologia ubicadas en Europa. Esta experiencia, permitié asimilar y
profundizar conocimientos y destrezas que posteriormente se implantarian en la
nueva planta.

Simultaneamente, se contrataron técnicos extranjeros de vasta experiencia en
el area de goma, con la finalidad de entrenar personal venezolano en el uso de
tecnologia avanzada, adaptandola a las caracteristicas del clima, las vias de
comunicacion y las necesidades del mercado en Venezuela.

Una vez concluido el proceso de investigacion y elaboracion del proyecto, en
el afio 1977 se inicié la construccion de la nueva planta, localizada en la Zona
Industrial Il de la ciudad de Barquisimeto, desarrollando 40.000 m? de area
productiva sobre 80.000 m2 de area total. Esta nueva y moderna planta comenzé sus
operaciones en el mes de Mayo de 1981, con una capacidad de produccion de 9.500
unidades mensuales, habiéndose efectuado una inversion de 21.000.000 millones de
U.S. Dolares.

Motivado por la demanda del mercado nacional, en Mayo de 1982 se concreta
un nuevo desarrollo industrial, destinado a la produccién de Camaras de Aire,
Protectores y Bolsas de Vulcanizacion, lograndose una capacidad inicial de
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produccion de 2.500 Cémaras de Aire diarias, 400 Protectores y Bolsas de
Vulcanizacion, éstas ltimas necesarias para el consumo interno de la planta.

Dicha cantidad en poco tiempo result6 insuficiente para satisfacer el mercado,
cuya demanda aumentaba dia a dia dada la excelente calidad del producto. Es asi
como se proyecta y disefia un plan de expansion, construyéndose nuevos galpones y
dotandolos de la maquinaria necesaria para aumentar la produccion global de la
planta, garantizando al mismo tiempo una mejoria en la calidad de los productos.

Es en Marzo de 1984 cuando se reubica la produccion de Camaras de Aire,
Protectores y Bolsas de WVulcanizacion en una nueva area, separdndola
definitivamente de la seccion de Produccion de Renovados. Con este cambio se
mejora la capacidad productiva a 5000 Camaras de Aire diarias y los Protectores a
950 unidades.

Capitalizando las experiencias anteriores, COVENCAUCHO decidi6
incursionar en la fabricacion de Cauchos para Montacargas. Luego de los respectivos
estudios, instalacion de infraestructura tecnoldgica y Optima capacitacion del factor
humano, el 7 de Noviembre de 1986 inicié operaciones la linea de produccion de
cauchos para montacargas de dos tipos: Super Elastic y Aro Metalico. EI amplio
mercado de los productos, tanto en el &mbito nacional como internacional y la gran
demanda hacia las camaras de aire, han obligado y permitido a COVENCAUCHO
una nueva expansion con la creacion de la Planta 11, ubicada a 100 metros de la planta
principal. La construccion de la segunda planta se inicio en mayo de 1996. Estas
instalaciones comenzaron a funcionar el 2 de Mayo de 1997.

El objetivo que persigue Planta Il, es el incremento de la produccion de
camaras de aire, ya que su demanda se ha incrementado en los Gltimos afios. Con la
puesta en marcha de la Planta Il, COVENCAUCHO INDUSTRIAS S.A., se
consolida en la fabricacion de las cdmaras de aire, con la mas avanzada tecnologia y

maxima calidad para satisfacer el mercado nacional e internacional.
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ORGANIGRAMA GENERAL

Graéfico 1: Organigrama de la Gerencia Técnica de Covencaucho Industrias.
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Planta Cauchos Mezclas y | Cauchos Planta Cimaras de Balsas Chmaras de Aire
Semielaborados Aire aire

Fuente: Datos suministrados por la empresa.

MISION

Producir y comercializar bienes y servicios de alta calidad para el transporte.
Centramos nuestro esfuerzo en el conocimiento, entendimiento y completa
satisfaccion de las necesidades y requerimientos del cliente para cumplir y superar
sus expectativas, mediante el uso de tecnologia de punta, mejoramiento continuo de
nuestros procesos, desarrollo humano de nuestro personal y el enfoque activo y
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voluntario en relacion al medio ambiente, nuestras comunidades vecinas y por ende
en la sociedad.
VISION

Esta organizacion serd un proveedor lider, seguro, competitivo confiable e
innovador de cauchos renovados, cauchos originales, camara de aire, cauchos
industriales para montacargas, bandas pre-estampadas y protectores. Se lograra el
éxito ofreciendo productos que alcancen o superen los requerimientos y expectativas
del cliente asociados a calidad, confiabilidad, despacho, innovacion tecnoldgica y
precio competitivamente justo.

Se consolidard la globalidad de servicios fortaleciendo la presencia en
mercados internacionales extendiéndolas cuando se identifiquen nuevas
oportunidades de negocios y necesidades de la clientela mundial. Se capitalizara y
potenciara la competitividad con bajos costos de manufacturas, y la reputacion de
COVENCAUCHO INDUSTRIAS S.A., se fundamentara en la excelencia del
producto y las relaciones con los clientes. Se centrardn esfuerzos y recursos en
defender y mejorar los valores organizacionales y se motivaran alianzas estratégicas
con firmas lideres de clase mundial. A medida que se crezca, se mantendra un alto

nivel de fidelidad con el cliente y con el personal de la empresa.

DESCRIPCION DEL DEPARTAMENTO
Departamento de Produccion: Organiza los recursos tecnoldgicos y humanos a fin
de producir al menor costo, con la mayor calidad y cumpliendo las metas establecidas

por las unidades superiores, teniendo en cuenta la utilizacion mas economica de los

medios de produccion.
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ACTIVIDADES REALIZADAS

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

COVENCAUCHO, pese a ser una de las empresas lideres del mercado
nacional en la fabricacion y venta de cauchos renovados, cAmaras de aire, material
para renovado, protectores, cauchos para montacargas y envelopes, presenta
problemas para realizar el seguimiento a la produccion y aumentar la productividad
de seis productos de la estacion de articulos industriales que se usan como
suministros en el proceso de elaboracion de camaras de aire, envelopes y bolsas de
vulcanizacion.

La falta de procedimientos de trabajo actualizados y el desconocimiento de los
tiempos estandar de produccion del area, ocasionan estas deficiencias. Esto trae como
consecuencia, dificultad para alcanzar las metas de produccion pautadas, retrasos en
el tiempo de entrega de los productos a Planta 1l y presencia de trabajadores en ocio.
De seguir esta situacion, es posible que COVENCAUCHO siga incurriendo en
operadores ociosos y en paradas de la Planta Il por falta de suministros. Por todo lo
anterior, es importante la realizacion de un estudio de métodos en la estacion de
articulos industriales que brinde soluciones a los problemas planteados.

Objetivo General.

Realizar un Estudio de Métodos a la estacion de trabajo de Articulos
Industriales de la Planta Cauchos, con el fin de cumplir con los requisitos exigidos
por el Departamento de Produccion

Objetivos Especificos.

1. Actualizar los procedimientos de trabajo de todos los productos elaborados en la
estacion de articulos industriales.
2. Medir los tiempos de produccidn para establecer los tiempos estandar guias de la

estacion de articulos industriales.
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PLAN DE TRABAJO

Para lograr los objetivos anteriormente nombrados, fue necesario establecer
un plan de trabajo, que delimitara las actividades a realizar durante el periodo de
pasantias profesionales, asi como también la duracion de cada una de estas. A
continuacion, se presenta el Cuadro 1, que por medio de un diagrama de Gantt

especifica el cronograma de actividades:

Cuadro 1. Plan de Trabajo.

PLAN DE TRABAJO PROPUESTO Fecha Estimada Semanas
No. Actividades a realizar Inicio | Fin
1 | Induccion al trabajo de pasantias 03 | 0404

Actualizacion de los procedimientos trabajo llevados a
2 | cabo en 3 estacion de articulos industriales de la| 07/04 | 27/06
Planta Cauchos y Semielaborados (o Planta ).

Estudio de tiempos a los procedimientos de trabajo
llevados a cabo en I3 estacion de articulos industriales.

30006 | 2507

Como se puede observar en el Cuadro 1, las actividades se organizaron de
forma secuencial siguiendo los principios del estudio de métodos, como se explica a
continuacion:

Actividad |: Induccion.

Esta actividad tuvo una duracion de una semana. En ella se conocieron los
diferentes departamentos, el personal administrativo y operativo, las areas de la
planta, la politica de la empresa, la cultura organizacional, las maquinas vy
herramientas y los manuales de procedimientos; haciendo especial énfasis en la
informacion relacionada a la estacion de trabajo donde se realizaron las pasantias

profesionales.
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Actividad Il: Actualizacién de los procedimientos de trabajo llevados a
cabo en la estacion de articulos industriales de la Planta Cauchos y
Semielaborados.

En el transcurso de once semanas se investigaron, registraron, y actualizaron
los procedimientos de trabajo de los siguientes productos: tacos para colocar valvulas,
valvulas TR-9400 para bolsas de vulcanizacion, mordazas para Empatadoras a tope,
sellos de goma marcadores, topes para Empatadoras y regletas marcadoras de
numeros y letras.

La investigacién sobre la estacion de trabajo, las maquinas, herramientas y
operadores que en ella laboran, se realiz6 a través de la observacion directa, asi como
la revision de los registros que posee la empresa de esta area. Luego de registrar y
presentar los datos obtenidos, se pudo efectuar un diagnostico completo de la
estacion, en donde se establecieron los elementos de los procedimientos, que al ser
eliminados o modificados generarian una mejora en la productividad. Con toda esta
informacion se realizo la actualizacion de los procedimientos de trabajo estudiados.

Actividad I11: Estudio de tiempo a los procedimientos de trabajo llevados
a cabo en la estacion de articulos industriales.

Esta actividad se realizd como consecuencia directa a la actividad previa, tal
como indica Burgos (2012), “El método propuesto deberd ser normalizado para
finalmente proceder a medir su tiempo de ejecucion” (p. 196). Es por esto que, se
debi¢ efectuar un estudio de tiempos a la estacion de trabajo, usando como técnica, el
cronometrado continuo de las actividades.

Cabe destacar, que la finalidad del estudio no era determinar cuanto debe
tardar el trabajo, sino cuanto deberia tardar bajo condiciones de trabajo especificas.
Esto implico que el estudio brindd un indice estandar de medicién a la empresa, que
servird de referencia para controlar la produccion y aplicar politicas para aumentar la

productividad.
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RESULTADO DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

ACTIVIDAD 1: INDUCCION

En esta actividad se llev0 a cabo wuna induccion por parte de
COVENCAUCHO, en donde se conocieron las normativas internas de la empresa,
los diferentes departamentos que conforman cada gerencia, parte del personal
administrativo que alli labora, el sistema de gestion de la calidad, las rutas del
transporte de personal y las normativas de salud, seguridad y ambiente de
cumplimiento obligatorio para desplazarse en las diferentes areas de la empresa. Esta
primera parte de la induccion estuvo a cargo del Jefe del Departamento de Valor
Humano y de la Jefa del Departamento de Gestion Integrada.

La segunda parte de la induccion, estuvo a cargo de la Jefa del Departamento
de Produccion de la Planta Cauchos, en la cual se di6 a conocer los procesos
productivos mas importantes, cuyo cumplimiento recaen en el Departamento de
Produccidn, asi como el procedimiento de planificacion y control de la produccion,
los criterios de aceptacidn y rechazo, clasificacion de los defectos y toma de acciones
correctivas en el area de articulos industriales, en general, cada detalle de la estacion
de trabajo estudiada durante las pasantias profesionales.

Esta actividad fue de suma importancia en el exito de los estudios realizados,
ya que, a través de ella, se obtuvo todo el conocimiento necesario de los
departamentos, del proceso productivo y del personal administrativo y operativo que

influyen de forma directa o indirecta en la estacion de trabajo.
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ACTIVIDAD II: ACTUALIZACION DE LOS PROCEDIMIENTOS DE
TRABAJO LLEVADOS A CABO EN LA ESTACION DE ARTICULOS
INDUSTRIALES DE LA PLANTA CAUCHOS Y SEMIELABORADOS

Antes de resolver el problema del aumento de la productividad y mejora en el
seguimiento, en el area de articulos industriales, se debid conocer toda la informacion
referente a la estacion de trabajo, comenzando por los procedimientos de elaboracion
de los diferentes productos fabricados en el area, a fin de determinar si éstos se
cumplian o si debian ser actualizados.

COVENCAUCHO cuenta con cinco procedimientos de trabajo para los siete

productos elaborados en el area de articulos industriales:

1. Procedimiento de Elaboracion de tacos para colocar valvulas. Codigo:
2010PROO05.

2. Procedimiento de Elaboracion de Valvulas TR-9400 para Bolsas de
Vulcanizacion. Codigo: 2010PR0O06.

3. Procedimiento de Elaboracion de Mordazas para Empatadoras a Tope.

Cadigo: 2010PR007.

4, Procedimiento de Elaboracién de Sellos. Cédigo. 2010PR008.

5. Procedimiento de Elaboracion de Topes para Empatadoras. Codigo:

2010PR009.

A pesar que estos procedimientos de trabajo brindaban la mejor forma de
producir al momento de su normalizacién, se desconocia si aun seguian vigentes, por
lo que antes de pensar en su actualizacion fue vital familiarizarse con ellos, a traves
de su estudio y analisis.

Posterior a esto, se realizd una investigacion profunda de la estacion de
trabajo, por medio de la observacion directa y de entrevistas no estructuradas a los
operadores y demas responsables del area.

Segun Sabino (1992) “La observacién puede definirse como el uso sistematico
de los sentidos en la busqueda de los datos que se necesitan para resolver un
problema...” (p.116). Inicialmente se realizd la observacion de la estacion,
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obteniéndose que la misma estaba ubicada en el area de articulos industriales del
galpon nueve de la Planta | y que en ella se encontraban la mayoria de los materiales,
herramientas y equipos necesarios para elaborar los productos, como se puede
observar en el Gréafico 2.

Sin embargo, se debe sefalar que la maquina granalladora usada en los
procesos de elaboracion de mordazas y valvulas TR-9400 se encontraba en el galpon
ocho y que los operadores debian movilizarse a dicho galpon para efectuar la
operacion de granallado.

Posteriormente, se procedié a realizar la entrevista no estructurada; al
respecto, Sabino (1992) la define como: “Una entrevista no estructurada es aquella en
la que existe un margen mas o menos grande de libertad para formular las preguntas y
respuestas. No se guian por un cuestionario o modelo rigido, sino que discurren con
cierto grado de espontaneidad...” (p. 124).

El uso de este tipo de instrumento permitio recolectar un amplio margen de
informacidn respecto a los procesos de diversas fuentes dentro de la organizacion,
que de forma directa o indirecta los afectaban, como los operadores del area, técnicos
de calidad, programadores, Coordinadores de produccion, etc., y que permitid
efectuar una correcta actualizacion de los procedimientos y el levantamiento del

proceso de elaboracion de regletas de nimeros y letras.
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Gréfico 2: Plano de la Estacion de Trabajo.
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A través de la observacion y la entrevista no estructurada, se logré registrar
una serie de modificaciones en los procedimientos de trabajo que se muestran a
continuacion:

En la elaboracion de tacos para colocadoras de valvulas:

Con respecto a las herramientas:

1. Se usaba un spray antiadherente (solucion de 5% de silicon diluido en
agua) para rociar el molde y evitar que este resecara.

2. Se usaba un peine para eliminar la rebaba del producto terminado, ya
que simplificaba el proceso de remocién.

Con respecto al procedimiento se debié hacer una distincion entre las

actividades a realizar antes, durante y después del mismo.

Para las actividades realizadas antes del procedimiento:

1. Se realizaba primero la actividad de revision del pedido que la
busqueda de materiales (Actividades 2 y 3)

2. Durante la revision del pedido (Actividad 3), los operadores también
revisaban las notificaciones dejadas por los operadores del turno
previo.

3. Durante la ubicacion del molde, los operados también buscaban la
arandela de ajuste.

Para las actividades realizadas durante el procedimiento, se realizé un cuadro

comparativo entre lo establecido en el procedimiento y el proceso real de produccion

observado (Ver Cuadro 2).
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Cuadro 2: Comparacion entre el Procedimiento registrado para tacos y el

procedimiento real.

Comparacion de Procesos de Elaboracion de Tacos (todos los tipos)

Proceso de
Elaboracion Proceso de Elaboracién
Actividad | 2010PR00S Observado Cambio
(tal como esta (Lo que hacian los
establecido en el operadores)
procedimiento)
Corte dos tiras de | Cortaba dos tiras de mezcla | Sin cambio.
1 mezcla segun | segin  especificacion y
especificacion y | retiraba el polietileno
retire el polietileno
Doble por la mitad la | Doblaba por la mitad la tira | Sin cambio.
tira de mezcla y|de mezcla cortada y la
2 tomela  por  un | tomaba por un extremo para
extremo para enrollar | enrollar dicha tira.
dicha tira
Traslade el molde a | Trasladaba el molde | Cortado de
la mesa de trabajo y | caliente a la mesa de trabajo | pequefios  trozos
cologue los dos |y colocaba los dos rollos de | de  mezcla para
rollos de mezcla | mezcla preparados dentro | cubrir el espacio
dentro del mismo del mismo con ayuda de la | faltante o el
tijera. exceso.
Si el trozo de mezcla
cortado no era lo
3 suficientemente grande para
cubrir el espacio a ocupar
se cortaban pequefios trozos
de mezcla adicionales para
terminar de cubrir dicho
espacio. O por el contrario,
si el trozo es mas grande
que el espacio a cubrir se
reducia su tamafio
cortandolo con la tijera)
4 Coloque la tapa al | Colocaba la tapa al molde | Sin cambio.
molde preparado preparado
Traslade el molde y | Trasladaba el molde y | Sincambio.
5 coloquelo en la | coloquelo en la prensa

prensa
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Cuadro 2: Comparacion entre el Procedimiento registrado para tacos y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacion de Procesos de Elaboracion de Tacos (todos los tipos)

Proceso de
, Proceso de
Elaboracion Elaboracion
Actividad 2010PR00S . Observado Cambio
(tal como esta .
. (Lo que hacian los
establecido en el
L operadores)
procedimiento)
Pulse el botén para | Giraba la perilla de | Debido a las
cerrar la prensa, desgasificacion a la | modificaciones
hasta que alcance la | posicion "0"y efectuadas en la
presion segun pulsaba el boton prensa se debe
especificacion para cerrar la asegurar que la
6 técnica prensa, hasta perilla de
completar la desgasificacion esté
presion de trabajo en la posicién "0"
segun la
especificacion
técnica
Espere el tiempo Esperaba el tiempo | Sin cambio
indicado en la indicado en la
7 especificacion especificacion
técnica para técnica para
completar el ciclo  completar el ciclo de
de vulcanizacion  ulcanizacion
Transcurrido el Transcurrido el La prensa Rucker
tiempo, pulse el tiempo, retiraba el | baja
8 botdn para abrirla | molde y lo automaticamente y
prensa, retire el trasladaba a la mesa | no hacia falta pulsar
molde a la mesa de | de trabajo. el boton de
trabajo apertura.
Retire la tapa del Retiraba la tapa del | Sin cambio
molde para sacar el | molde para sacar el
material elaborado | material elaborado
9
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Cuadro 2: Comparacion entre el Procedimiento registrado para tacos y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacion de Procesos de Elaboracion de Tacos (todos los tipos)

Proceso de
, Proceso de
Elaboracion Elaboracion
Actividad 2010PR00S . Observado Cambio
(tal como esta .
. (Lo que hacian los
establecido en el
L operadores)
procedimiento)
Tomey active la  [Tomaba y activaba | Separacion del
manguera de aire  |la manguera de aire | producto de la
para retirar el para retirar el arandela usando la
material elaborado. |material elaborado. | tijera.
Nota: En ocasiones
10 la arandela del
molde se adheria al
producto y debia ser
separada
cuidadosamente del
mismo usando la
tijera
Limpie el molde Limpiaba el molde | Se hacia uso de
con ayuda del con ayuda de la una herramienta
cepillo de alambre | tijera, el cepillo de | adicional: la tijera;
o el cuchillo alambre o el ademas se rociaba
11 zapatero y retire cuchillo zapatero, | al molde con
los residuos retiraba los antiadherente
activando la residuos activando | (solucidn de silicon
manguera de aire la manguera de aire | y agua) para evitar
y rocie al molde que la mezcla se
con antiadherente. | adhiera al molde.
Retiraba la rebaba | Actividad adicional
adherida al taco agregada al
Al con ayuda del proceso.
peine y el cuchillo
zapatero
Verifique el Verificaba el Se tenia un sitio
producto elaborado | producto elaborado | fijo de ubicacion
12 y garantice que no |y colocaba en el del producto final.

presente ningun
defecto de
fabricacion

extremo izquierdo
de la mesa de
trabajo.
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Cuadro 2: Comparacion entre el Procedimiento registrado para tacos y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacion de Procesos de Elaboracion de Tacos (todos los tipos)

Proceso de
, Proceso de
Elaboracion Elaboracion
Actividad 2010PR00S . Observado Cambio
(tal como esta .
. (Lo que hacian los
establecido en el
L operadores)
procedimiento)
Verifique el Verificaba el Se tenia un sitio
producto elaborado | producto elaborado | fijo de ubicacion
y garantice que no |y colocaba en el del producto final.
presente ningun extremo izquierdo
12 defecto de de la mesa de
fabricacion trabajo para que
pudiera ser
inspeccionado por
el técnico de
calidad del turno
Repita el Repetia el Sin cambio
13 procedimiento procedimiento
hasta cumplir con | hasta cumplir con
el turno de trabajo. | el turno de trabajo.

Los demas elementos del procedimiento que no fueron nombrados, se
mantuvieron sin cambios, debido a esto se omitieron.

En la elaboracion de valvulas TR-9400 para bolsas de vulcanizacion:

Con respecto a los equipos:

1. Se usaba una guia de corte mezclas para simplificar el proceso de corte
de trozos para vulcanizado.

Con respecto a las herramientas:

1. Se usaba un spray antiadherente (solucion de 5% de silicdn diluido en
agua) para rociar el molde y evitar que éste resecara.

2. Se dejaron de usar las bases de madera debido a que se instalaron dos
bases de ultraleno en la prensa Mapelli que cumplian la funcion para

que cumplian dichas bases de madera.
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3. Se usaba un sello, una pintura y unas regletas de nimeros y letras para
marcar las valvulas y establecer la trazabilidad del producto. La
codificacion colocada en las valvulas se puede ver en el Anexo 1.
Con respecto al procedimiento se debid hacer una distincion entre las
actividades a realizar antes, durante y después del mismo.
Para las actividades realizadas antes del procedimiento:

1. Antes de ubicar los materiales y herramientas se revisaba el pedido de
produccién, ademas se revisaban las notificaciones escritas por los
operadores del turno previo.

Para las actividades realizadas durante el procedimiento, se realizd un cuadro
donde se muestra lo establecido en el procedimiento de trabajo y ciertas
observaciones en base al método de trabajo de los operadores.

Cuadro 3: Observaciones al proceso de elaboracién de valvulas TR-9400.

Observaciones Proceso de elaboracion de valvulas TR-9400

Proceso de Elaboracion Observaciones en base al Método

Actividad 2010PR006 de trabajo de los operadores

Tome los vastagos de la caja y | Se realizaba tal como esta
coloquelos en el porta vastago | establecido en el procedimiento.

1 para granallado. Ubiquelo en el
carro transportador.

Tome el carro transportador y | Se realizaba tal como estd
trasladese al area de granallado. establecido en el procedimiento.

Abra la tapa de la granalladora y | Antes de introducir el porta vastago
tome el porta vastago e |en la cabina, se colocaba una goma
introduzcalo dentro de la cabina | de soporte adicional que
3 de granallado incrementaba la altura del mismo y
permitia el granallado de los
vastagos colocados en la dltima fila
de dicha herramienta.

Coloque el porta vastago sobre el | Se  realizaba tal como esta
soporte de sujecidbn que se | establecido en el procedimiento.
encuentra dentro de la
4 granalladora y asegurese que los
vastagos queden frente a la boca
de granallado.
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Cuadro 3: Observaciones al proceso de elaboracion de valvulas TR-9400

(Continuacién).

Observaciones Proceso de elaboracién de valvulas TR-9400

Observaciones en base al

Actividad Proceso de Elaboracion 2010PR006 Meétodo de trabajo de los
operadores
Cierre la tapa de la granalladora y coloque | Se realizaba tal como esta
5 los precintos de seguridad. establecido en el
procedimiento.
Pulse el boton de puesta en marcha de la | Se realizaba tal como esta
6 granalladora. establecido en el
Nota: Espere el tiempo especificado. procedimiento.
Transcurrido el tiempo, retire los precintos | Se realizaba tal como esta
7 de seguridad y abra la tapa de la maquina | establecido en el
granalladora. procedimiento.
Retire la plancha de granallado coloquela | Se realizaba tal como esta
8 sobre el carro transportador. establecido en el
procedimiento.
Tome las vélvulas e invierta su posicion | Se realizaba tal como esta
9 colocando la base hacia abajo. establecido en el
procedimiento.
Tome la tapa para valvulas y enrosquela | Se  debié modificar la
en el vastago para evitar que las particulas | nota, debido a que los
de granalla se adhieran en el interior del | pasos a repetir van desde
10 mismao. el numero 3 hasta el
Nota: Repita los pasos del 2 al 8 para | nimero 8.
asegurar que el vastago ha sido granallado
por las dos caras de la base.
Tome el vastago granallado, retire la tapa | Se realizaba tal como esta
11 de la vélvula y coldquelo sobre la malla | establecido en el
para solvente. procedimiento.
Tome la malla o cernidor y sumerja los | Se realizaba tal como esta
12 vastagos en el recipiente de solvente segln | establecido en el
el tiempo especificado. procedimiento.
Tome la malla o cernidor, cologuela en las | Se realizaba tal como esta
13 bases del carro transportador para que se | establecido en el
sequen el solvente, segun el tiempo | procedimiento.
especificado.
Tome el vastago preparado y coléquelo en | Se realizaba tal como esta
14 la regla de cementado. (No toque la | establecido en el

superficie  granallada evitar

contaminacion del mismo)

para

procedimiento.
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Cuadro 3: Observaciones al proceso de elaboracion de valvulas TR-9400

(Continuacién).

Observaciones Proceso de elaboracién de valvulas TR-9400

Actividad

Proceso de Elaboracion 2010PR006

Observaciones en base al
Meétodo de trabajo de los
operadores

15

Con ayuda del pincel aplique cemento gris
(segun especificacion técnica) en toda la
base de la valvula

Se realizaba tal como esta
establecido en el
procedimiento.

16

Aplique el cemento en la base a todas las
valvulas y coldquelas en el estante de
cementado. Trasladelas hasta el carro
transportador y deje secar por 15 minutos
aproximadamente

Se realizaba tal como esta
establecido en el
procedimiento pero se
podia eliminar debido a
que las valvulas se podian
secar en la mesa de
cementado en vez del
estante; es decir, que el
traslado es innecesario.

17

Transcurrido el tiempo de secado, aplique
el cemento negro (segun especificacion
técnica) con ayuda del pincel en la base de
la vélvula. Deje secar por 15 minutos
aproximadamente.

Nota: repita el paso 8.

Se realizaba tal como esta
establecido en el
procedimiento pero esta
actividad se podia mejorar
al exponer a las valvulas a
una corriente de aire
generada de un ventilador.

18

Tome la tijera y corte un trozo de tela de la
medida especificada.

Se realizaba tal como esta
establecido en el
procedimiento.

19

Coloque la tela dentro del molde de
troquelado 'y accione la maquina
troqueladora pulsando simultaneamente
los dos botones negros del panel de
control.

Se realizaba tal como esta
establecido en el
procedimiento.

20

Desprenda los circulos troquelados de tela
y retire el material sobrante.

Nota: En caso de que la tela no se haya
cortado completamente, usa la tijera para
desprender los circulos.

Se realizaba tal como esta
establecido en el
procedimiento.
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Cuadro 3: Observaciones al proceso de elaboracion de valvulas TR-9400

(Continuacién).

Observaciones Proceso de elaboracién de valvulas TR-9400

Observaciones en base al

Actividad Proceso de Elaboracion 2010PR006 Meétodo de trabajo de los
operadores
Tome el cuchillo del calentador y corte un | La actividad se realizaba
trozo de mezcla (tipo de mezcla y medida | con ayuda de la guia de
segun las especificaciones técnicas del | corte en la mayoria de las
21 area). veces, debido a que el
peso especifico de la
mezcla es variable a lo
largo de su longitud.
Cubra la superficie de la mesa con | Se realizaba tal como esta
99 polietileno para evitar que una vez estable_cio!o en el
cortados los trozos de mezcla, éstos se | procedimiento.
contaminen.
Una vez cortados los trozos de mezclas, | La actividad se realizaba
péselos uno a uno en la balanza para | con una pequeria
asegurarse de que cumplen con lo | modificacion debida a la
establecido en la especificacion técnica. variacion en el peso
93 especifico._En_ caso que el
peso no coincidiera debian
hacerse ajustes al trozo
(anadirle un pedazo de
goma o quitarle uno con
ayuda del cuchillo).
Introduzca el vastago de la valvula en el | Se realizaba tal como esta
24 trozo de mezcla especificada. establecido en el
procedimiento.
Coloque los circulos de tela en cada base | Se realizaba tal como esta
o5 dentro del_eje vertical del molde. _ estable_cio!o en el
Nota: Cuide que la tela no se contamine | procedimiento.
con grasa o silicon.
Coloque las valvulas preparadas en cada | Se realizaba tal como esta
base dentro del eje vertical del molde. establecido en el
Nota: verifique que las valvulas coincidan | procedimiento.
%6 con los orificios de la tapa superior del
molde (deben estar completamente
alineados).
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Cuadro 3: Observaciones al proceso de elaboracion de valvulas TR-9400

(Continuacién).

Observaciones Proceso de elaboracién de valvulas TR-9400

Observaciones en base al

Actividad Proceso de Elaboracion 2010PR006 Meétodo de trabajo de los
operadores
Presione el botdn de “inicio de ciclo” para | Se realizaba tal como esta
cerrar la prensa hasta completar la presion | establecido en el
de trabajo segun la especificacion técnica | procedimiento.
97 del area. B N
Nota: verifique las condiciones de la
maquina: tiempo, temperatura, presion y
desgasificaciones; para asegurar que
cumplen con la especificacion técnica.
Espere que transcurra el tiempo de | Se realizaba tal como est
28 vulcanizacion segun especificacion. establecido en el
procedimiento.
Una vez culminado el ciclo de | Esta actividad se modifico
vulcanizacion la prensa abre | debido a que en la prensa
automaticamente, coloque sobre la parte | se instalaron dos bases de
superior del molde la plancha para | ultraleno que realizaban la
extraccion de las valvulas y coloque a | funcién para la cual se
ambos lados del molde los separadores de | necesitaban las bases de
29 madera, que van a permitir mantener una | madera
pequefa abertura de la prensa para evitar
que la valvula tenga contacto con la parte
inferior del molde, cologue el selector en
posicion "manual” y presione el pulsador
“cerrar prensa” para que la presion de ésta
expulse las valvulas hacia abajo.
Una vez desprendidas las vélvulas de la | Se realizaba tal como esta
parte superior del molde retire cada | establecido en el
valvula TR-9400. procedimiento. Sin
Nota 1: En caso de que la goma se quede | embargo, se debid sefialar
30 pegada al molde, utilice un alicate para | que el alicate debia usarse
retirar la valvula con cuidado para no dafiar
Nota 2: En caso de que quede residuos de | el area granallada de la
rebaba en la parte superior del molde | valvula.
utilice el punzon grande para retirarla.
Coloque la valvula en la prensa de | Se realizaba tal como esta
31 sujecion y con ayuda del punzon pequefio | establecido en el

retire la tela que se encuentra en la base de
la valvula.

procedimiento.
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Cuadro 3: Observaciones al proceso de elaboracion de valvulas TR-9400

(Continuacién).

Observaciones Proceso de elaboracién de valvulas TR-9400

Observaciones en base al

Actividad Proceso de Elaboracion 2010PR006 Meétodo de trabajo de los
operadores
Verifique que el vastago no contenga Se realizaba tal como esté
residuos de goma, en su interior, en caso establecido en el
32 B J
de ser asi utilice el extractor de rebaba procedimiento.
interna para retirar los residuos.
Revise que las véalvulas TR-9400 no Se realizaba tal como esté
presenten ningun defecto de fabricacion, establecido en el
33 en caso de que se presenten, coldquelas en | procedimiento.
el area de producto no conforme y
notifique al técnico de calidad.
Se debio agregar la
colocacion del sello
referente al dia y al mes en
la vélvula, usando el sello
Al Actividad adicional de marcaje debido a que
las valvulas no contaban
con ninguna marca que
permitiera llevar la
trazabilidad del producto.
Realice la entrega formal al almacén. Se realizaba tal como esta
34 establecido en el

procedimiento

Los demés elementos del procedimiento (que no fueron nombrados) se

mantuvieron sin cambios, debido a esto se omitieron.

En

la elaboracién de mordazas para empatadoras a tope:

Con respecto a las herramientas:

1.

Se debio reemplazar los ganchos para colocar pletinas por cuatro
planchas de granallado para modelos 8000, 15000, 25000 y VMI.

Se debid agregar el destornillador que se usaba para la limpieza del
molde.

Se debio agregar el punzén curvo usado para la limpieza del molde.

Se debio agregar el peine usado para la limpieza de la rebaba de la

mordaza vulcanizada.
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Se debid agregar el extractor de rebaba interna de la valvula para

eliminar la rebaba acumulada en los orificios de las pletinas.

Se debid agregar el estante usado para bafar las pletinas en solvente

luego de ser granalladas.

Se debi6 agregar el punzon largo usado para remover la rebaba del

producto final.

Se debié agregar la punta de 3/8 usada para ajustar los tornillos

prisioneros laterales del molde.

Con respecto al procedimiento se debié hacer una distincion entre las

actividades a realizar antes, durante y después del mismo.

Para las actividades realizadas antes del procedimiento:

1.

Antes de la ubicacion y verificacion de los materiales se revisaba el

programa de produccién y las notificaciones escritas por los

operadores del turno previo.

Para las actividades realizadas durante el procedimiento, se realizé un cuadro

comparativo entre lo establecido en el procedimiento y el proceso real de produccion

observado (Ver Cuadro 4).

Cuadro 4: Comparacion entre el Procedimiento registrado para mordazas y el

procedimiento real.

Comparacion de Procesos de Elaboracion de Mordazas (Todos los tipos)

Actividad

Proceso de Elaboracion
2010PRO007 (tal como
esta establecido en el

procedimiento)

Proceso de
Elaboracién
Observado (Lo que
hacian los operadores)

Cambio

Ubique las pletinas a
utilizar para elaborar las
mordazas

Ubicaban las pletinas a
utilizar para elaborar
las mordazas

Sin cambio

Realice la limpieza de las
pletinas con ayuda del
cepillo de alambre, quite
toda la oxidacion vy
material extraiio adherida a
ella

En ocasiones realizaban
la limpieza de las
pletinas con ayuda del
cepillo de alambre,
quitaban toda la
oxidacion 'y material
extraiio adherida a ella

Actividad

eliminable

debido a que se
realizaba cuando
la pletina
suministrada se
encontraba sucia.
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Cuadro 4: Comparacion entre el Procedimiento registrado para mordazas y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacion de Procesos de Elaboracion de Mordazas (Todos los tipos)

Actividad

Proceso de Elaboracion
2010PR0O07 (tal como esta
establecido en el
procedimiento)

Proceso de
Elaboracion
Observado (Lo que
hacian los
operadores)

Cambio

Al

Tomaba el carro
transportador y se
trasladaba al area de
granallado.

A2

Colocaba las pletinas
en la plancha de
granallado. Luego,
abria la tapa de la
granalladora, tomaba
la plancha y la
introducia dentro de la
cabina de granallado.

A3

Colocaba la plancha
sobre el soporte de
sujecion que se
encontraba dentro de
la granalladora y se
aseguraba que las
mordazas quedaran
frente a la boca de
granallado

A4

Cerraba la tapa de la
granalladora y
colocaba los precintos
de seguridad

AS

Pulsaba el botén de
puesta en marcha de la
granalladora.

Nota: esperaba el
tiempo especificado

A6

Transcurrido el
tiempo, retiraba los
precintos de seguridad
y abria la tapa de la
maquina granalladora.

Actividades
Adicionales
necesarias para
que la
produccion se
pudiese llevar a
cabo.
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Cuadro 4: Comparacion entre el Procedimiento registrado para mordazas y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacién de Procesos de Elaboracion de Mordazas (Todos los tipos)

Proceso de Elaboracion
2010PR007 (tal como esta

Proceso de
Elaboracion

Actividad . Observado (Lo que Cambio
establecido en el .
o hacian los
procedimiento)
operadores)
Retiraba la plancha de | Actividades
A7 granallado y la Adicionales
colocaba sobre el necesarias para
carro transportador. que la
Colocaba las pletinas | produccion se
A8 en el estante con pudiese llevar a
solvente hasta cabo.
sumergirlas.
Retiraba las pletinas
del recipiente y las
A9 : .
dejaba secar, segun el
tiempo especificado.
Tome el carro
A10 trans,portador y
trasladese a la mesa de
trabajo
Traslade las pletinas hasta la Las actividades
3
granalladora 3y 4del
Coloque las pletinas dentro procedimiento
de la granalladora, durante fueron
el tiempo indicado en la sustituidas por
4 especificacion técnica la secuencia de
actividades A1,
A2, A3, A4,
A5, A6, A7,
A8, A9y A10.
Cubra con cinta adhesiva la | Cubria con cinta Sin cambio.
5 zona granallada por el lado | adhesiva la zona

de los agujeros

granallada por el lado

de los agujeros
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Cuadro 4: Comparacion entre el Procedimiento registrado para mordazas y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacién de Procesos de Elaboracion de Mordazas (Todos los tipos)

., Proceso de
Proceso de Elaboracmn, Elaboracion
Actividad 2010PR00O7 (_tal como esta Observado (Lo que Cambio
establecido en el haci
o acian los
procedimiento)
operadores)
Aplique con ayuda del Aplicaba con ayuda Sin cambios.
pincel cemento gris, deje del pincel cemento
secar el tiempo segun gris, dejaba secar el
especificacion y luego tiempo segun
6 aplique el cemento negro especificacion y luego
(tiempo de secado segun aplicaba el cemento
especificacion) negro (tiempo de
secado segun
especificacion).
Cortaba un trozo de Actividad
ALl mezcl_a_segpn Adicior!al
especificaciones necesaria.
técnicas.
Coloque la pletina dentro Colocaba la pletina Sin cambios
del molde para mordazas dentro del molde para
con la zona preparada mordazas con la zona
7
(granallada y cementada) preparada (granallada
hacia abajo y cementada) hacia
abajo
Con llave Allen Con llave Allen Sin cambios
especificada ajuste los especificada ajustaba
tornillos prisioneros los tornillos
8 laterales para sujetar la prisioneros laterales
pletina dentro del molde para sujetar la pletina
para mordazas. dentro del molde para
mordazas.
Introduzca el material Introducia el material | Sin cambios
9 especificado dentro del especificado dentro
molde. del molde.
Realice las Realizaba las Sin cambios
10 desgasificaciones desgasificaciones

especificadas.

especificadas.
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Cuadro 4: Comparacion entre el Procedimiento registrado para mordazas y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacién de Procesos de Elaboracion de Mordazas (Todos los tipos)

Proceso de Elaboracion EF;;(l))((:)erSa(\)cidéen
. 2010PRO007 (tal como esta :
Actividad . Observado (Lo que Cambio
establecido en el .
o hacian los
procedimiento)
operadores)
Pulse el botdn para cerrar la | Pulsaba Se abria la
prensa, hasta que alcance la | simultaneamente los prensa para
presion segun la botones para cerrar la | introducir un
especificacion técnica. prensa, hasta trozo de mezcla
completar la presion adicional.
de trabajo segun la Ademas el
11 especificacion técnica | operador se
del area. aseguraba que
Abria la prensa para la perilla de
introducir un trozo de | desgasificacion
mezcla adicional ala | estagiradaala
base del molde, luego | posicion 1"
de las
desgasificaciones.
Espere el tiempo indicado Esperaba el tiempo Sin cambios.
en la especificacion técnica | indicado en la
12 para completar el ciclo de especificacion técnica
vulcanizacion para completar el ciclo
de vulcanizacion
Transcurrido el tiempo, Transcurrido el Se usaba la
pulse el boton para abrir la | tiempo, giraba los Ilave Alleny la
prensa, retire el molde, tornillos prisioneros punta de 3/8.
traslade el molde a lamesa | con ayuda de la llave
13 de trabajo. Allen y la punta de
3/8, retiraba la
mordaza vulcanizada
con ayuda de la barra
metalica.
Limpie el molde y repitael | Limpiaba el molde Se usaba el
procedimiento para elaborar | con ayuda del punzon | punzén curvo,
otra mordaza. curvo, el el
14 destornillador y la destornillador y

manguera de aire.
Repetia el
procedimiento.

la manguera de
aire.

37




Cuadro 4: Comparacion entre el Procedimiento registrado para mordazas y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacién de Procesos de Elaboracion de Mordazas (Todos los tipos)

., Proceso de
Proceso de Elaboracmn, Elaboracion
Actividad 2010PR007 (_tal como esta Observado (Lo que Cambio
establecido en el .
o hacian los
procedimiento)
operadores)
Limpie la rebaba de la Limpie la rebaba de la | Se usaba el
mordaza con ayuda del mordaza con ayuda punzony el
15 cuchillo zapatero, cuidado del cuchillo zapatero, | peine.
de no dafiarla. el punzon y el peine
con cuidado de no
danarla.
Colocaba las Actividad
mordazas en el area de | adicional
producto terminado, necesaria para
clbralas con el
polietileno. procedimiento.
Nota: se dejan reposar
Al2 las mordazas por un
dia. Luego se llevan al
laboratorio de
ensayos, donde se le
medira la dureza y se
aprobaréa (o no) el
producto.
Repita el procedimiento Repetia el El técnico de
hasta cumplir con programa | procedimiento hasta calidad se
del turno de trabajo. Realice | cumplir con programa | dirigiaa la
16 la entrega formal al almacén | del turno de trabajo. estacion y
de las mordazas elaboradas revisaba el
en el turno. producto final y
los remitia al
almacén.

Los deméas elementos del procedimiento (que no fueron nombrados) se

mantuvieron sin cambios, debido a esto se omitieron.

En la elaboracion de sellos de goma marcadores:

Con respecto a las herramientas:
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1. Se agregd el peine que se usaba para eliminar la rebaba del sello

vulcanizado.

2. Se agregaron las plaquitas de metal usadas para ajustar las regletas y

placas al molde al momento de su armado.

Con respecto a los materiales:

1. Se elimind el uso de la tela debido a que no era usada en el

procedimiento y no era necesaria.

Con respecto al procedimiento se debid hacer una distincion entre las

actividades a realizar antes, durante y después del mismo.

Para las actividades realizadas antes del procedimiento:

1. Antes de la ubicacion y verificacion de los materiales se revisaba el

programa de produccién y las notificaciones escritas por los

operadores del turno previo.

Para las actividades realizadas durante el procedimiento, se realizd un cuadro

comparativo entre lo establecido en el procedimiento y el proceso real de produccion

observado, que se muestra a continuacion (Ver cuadro 5):

Cuadro 5: Comparacion entre el Procedimiento registrado para sellos y el

procedimiento real.

Comparacion de Procesos de Elaboracion de Sellos (todos los tipos)

Proceso de Elaboracion
2010PR008 (tal como

Proceso de Elaboracion

Actividad ) . Observado (Lo que Cambio
esta establecido en el ;
e hacian los operadores)
procedimiento)
1 Ubique el molde para sello | Ubicaba el molde para | Sin cambio
sello
Revise y limpie con ayuda | Revisaba y limpiaba con | Sin cambio
9 del cuchillo zapatero el | ayuda del cuchillo
molde, la tapa y el porta | zapatero el molde, la tapa
molde. y el porta molde
Ubique la placa y las | Ubicaba la placa y las|Sin  cambio.  Sin
regletas a utilizar regletas a utilizar en el | embargo, se pudo
3 estante naranja y en las | asignar una ubicacion

gavetas mesa de la

estacion de trabajo.

fija para las placas y
regletas.
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Cuadro 5: Comparacion entre el Procedimiento registrado para sellos y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacion de Procesos de Elaboracion de Sellos (todos los tipos)

Proceso de Elaboracion
2010PR008 (tal como

Proceso de Elaboracion

Actividad ) . Observado (Lo que Cambio
esta establecido en el ;
o hacian los operadores)
procedimiento)
Coloque las placas dentro | Colocaba las placas dentro | Uso de las plaquitas
4 del molde del molde y ajustaba el | de metal.
mismo usando pequefias
placas de metal
Traslade el molde armado | Trasladaba el  molde | Sin cambios
5 y cologue dentro de la|armado y lo colocaba
prensa para su | dentro de la prensa para su
calentamiento calentamiento
Corte un trozo de mezcla | Actividad  adicional
Al (seg_un especificaciones necesarig para la
técnicas) con ayuda del | produccion.
cuchillo zapatero o la tijera
Coloque un trozo de | Colocaba un trozo de | Sincambios
5 mezcla (segun | mezcla (segun
especificacion) al interno | especificacion) al interno
del molde del molde
7 Coloque la tapa del molde | Colocaba la tapa del molde | Sin cambios
Pulse simultdneamente los | Pulsaba simultdneamente | Se debia asegurar que
botones para cerrar la | los botones para cerrar la | la perilla de
prensa, hasta que alance la | prensa, hasta que alanzaba | desgasificaciones de
presion segun la|la presion segun la|la prensa estuviera
8 especificacion técnica especificacion técnica girada hacia la
Nota: verificaba que la|indicacion de 0"
perilla de | (hacia la izquierda).
desgasificaciones estuviera
girada hasta la posicion "0"
(excluir)
Transcurrido el tiempo de | Transcurrido el tiempo de | Rocio de
vulcanizacion, pulse el | vulcanizacion, retiraba con | antiadherente al molde
botén para abrir la prensa | cuidado el producto | y no hacia falta pulsar
9 y retire con cuidado el | elaborado y rociaba un | el boton de apertura

producto elaborado

poco de antiadherente en
molde.

puesto que la prensa
abria
automaticamente.
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Cuadro 5: Comparacion entre el Procedimiento registrado para sellos y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacion de Procesos de Elaboracion de Sellos (todos los tipos)

Actividad

Proceso de Elaboracion
2010PR008 (tal como
esta establecido en el

procedimiento)

Proceso de Elaboracion
Observado (Lo que
hacian los operadores)

Cambio

10

Retire la rebaba con ayuda
del cuchillo o la tijera y
revise que no presenten
ningun defecto de
fabricacion, en tal caso,
coloque en el area de
producto no conforme.

Retiraba la rebaba con
ayuda del cuchillo y el
peine; ademas, revisaba
que el producto no
presente ningun defecto de
fabricacion, en tal caso, lo
colocaba en el éarea de
producto no conforme.

Se usaba el Peine
(debié ser incluido
porque facilitaba el
corte de rebaba)

A2

Colocaba los sellos sobre
la mesa de trabajo hasta
que el técnico de calidad
los inspeccione, apruebe y
ordene su despacho.

Actividad adicional

11

Limpie el molde y repita el
procedimiento para
cumplir con el pedido
solicitado.

Limpiaba el molde vy
repetia el procedimiento
para cumplir con el pedido
solicitado.

Sin cambios

12

Realice entrega formal a
almacén (con guia de

despacho)

Realizaba la  entrega
formal a almacén (con
guia de despacho)

Sin cambios

Los deméas elementos del procedimiento (que no fueron nombrados) se

mantuvieron sin cambios, debido a esto se omitieron.

En la elaboracion de topes para empatadoras:

Con respecto a las herramientas:

1. Se debid agregar el martillo pequefio usado para ajustar la colocacion

de las pletinas en el molde.

2. Se debi6 agregar el punzdn pequefio usado para remover rebaba de los

orificios superiores de la pletina.

Con respecto a los procedimientos se debio hacer una distincion entre las

actividades a realizar antes, durante y después del mismo.
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Para las actividades realizadas antes del procedimiento:

1. Antes de la ubicacion y verificacion de los materiales se revisaba el

programa de produccién y las notificaciones escritas por los

operadores del turno previo.

Para las actividades realizadas durante el procedimiento, se realizd un cuadro

comparativo entre lo establecido en el procedimiento y el proceso real de produccion

observado, que se muestra a continuacion (Ver Cuadro 6):

Cuadro 6: Comparacion entre el Procedimiento registrado para topes y el

procedimiento real.

Comparacion del proceso de elaboracion de Topes (Todos los tipos)

Actividad

Proceso de Elaboracion
2010PR009 (tal como
esta establecido en el

procedimiento)

Proceso de Elaboracion
Observado (Lo que
hacian los operadores)

Cambio

Limpie con el cepillo de
alambre el area del tope a
preparar, eliminando toda
oxidacion y sucio
presente.

Limpiaba con el cepillo
de alambre el area del
tope a preparar,
eliminando toda
oxidacion y  sucio
presente, ademas
empleaba el punzon
pequefio para eliminar la
rebaba de los orificios
superiores del tope

Se empleaba el
punzon para
remover la
rebaba de los
orificios del tope

Coloque solvente en el
area recién limpiada del
tope.

Colocaba solvente en el
area recién limpiada del
tope.

Sin Cambio.

Con ayuda del pincel
aplique cemento gris
(segun especificacion
técnica) en el area con
solvente y deje secar por
un tiempo aprox. De
15min.

Nota: Aplique cemento
negro (segln
especificacion) en el area
con cemento gris (secado
de 15 min. Aprox.).

Con ayuda del pincel
aplicaba cemento gris
(segun  especificacion
técnica) en el area con
solvente y dejaba secar
por un tiempo aprox. De
15min.

Nota: Aplicaba cemento
negro (segun
especificacion) en el area
con cemento gris (secado
de 15 min. Aprox.).

Sin cambio.
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Cuadro 6: Comparacion entre el Procedimiento registrado para topes y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacion del proceso de elaboracion de Topes (Todos los tipos)

Proceso de Elaboracién
2010PRO009 (tal como

Proceso de Elaboracion

Actividad ) . Observado (Lo que Cambio
esté establecido en el ;
L hacian los operadores)
procedimiento)
Colocaba la  mezcla | Actividad
Ordaz en la prensa de | Adicional
Al sujecion y la estiraba | necesaria para la
hasta que alcanzara el | produccion.
espesor de trabajo
Cortaba tres trozos de | Actividad
mezcla Ordaz calandrada | Adicional
(segun las
A2 especificaciones técnicas
del area) con ayuda del
cuchillo zapatero o la
tijera.
Coloque en el extremo | Colocaba en el extremo | Sin cambios
superior del molde dos | superior del molde dos
4 trozos de mezcla segun | trozos de mezcla cortada
especificacion técnica, en | segln especificacion
cada ranura donde van las | técnica, en cada ranura
pletinas. donde iban las pletinas.
Tome las pletinas bases | Tomaba las pletinas | Se empleaba una
preparadas y coloquelas | bases preparadas y las | herramienta
en el molde de manera | colocaba en el molde de | adicional “el
que coincidan con las | manera que coincidian | martillo
5 ranuras  del  mismo, | con las ranuras del | (pequefio)”
asegurandose que estas | mismo, asegurandose
queden  centradas y |que estas  quedaran
ajustadas. centradas y las ajustaba
usando el martillo
Cologue un rectangulo | Colocaba un rectangulo | Sin cambios
del  material  (segln | de mezcla Ordaz
especificacion técnica) en | previamente cortada
el extremo superior del | (segin  especificacion
6 molde de manera que | técnica) en el extremo

abarque ambas pletinas.

superior del molde de
manera que abarcara
ambas pletinas
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Cuadro 6: Comparacion entre el Procedimiento registrado para topes y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacion del proceso de elaboracion de Topes (Todos los tipos)

Actividad

Proceso de Elaboracion
2010PRO009 (tal como
esta establecido en el

procedimiento)

Proceso de Elaboracion
Observado (Lo que
hacian los operadores)

Cambio

Coloque la tapa superior
del molde, asegurandose
de que los orificios guias
de la tapa queden
alineados 'y  encajen
perfectamente con el
molde

Colocaba la tapa
superior  del  molde,
asegurandose de que los
orificios guias de la tapa
quedaban alineados y
encajaban perfectamente
con el molde

Sin cambios.

Traslade el molde hasta
la prensa para dar inicio
al ciclo de vulcanizacion

Trasladaba el molde
hasta la prensa para dar
inicio al ciclo de
vulcanizacion

Sin cambio.

Pulse  simultaneamente
los botones para cerrar la
prensa hasta completar la
presion  hidraulica tal
como se indica en la
especificacion técnica del
area.

Pulsaba simultaneamente
los botones para cerrar la
prensa hasta completar la
presion hidraulica tal
como se indicaba en la
especificacion  técnica
del area.

Nota: verificaba que las
condiciones de la
maquina: tiempo,
temperatura, presion y
desgasificaciones  para
asegurar que cumplen
con las especificaciones

Se deb
asegurar que
perilla

ia
la

de

desgasificaciones
de la prensa este

girada hacia

la

indicacion de 1"

(hacia
derecha)

la

10

Saque el molde de la
prensa y retire el
producto elaborado.

Sacaba el molde de la
prensa y retiraba el
producto elaborado.

Sin cambios.

11

Limpie el molde y repita
los pasos para elaborar
los topes, hasta cumplir
con lo programado

Limpiaba el molde vy
repetia los pasos para
elaborar los topes, hasta
cumplir con lo
programado

Sin cambios.

12

Revise y limpie con el
cuchillo la rebaba de los
topes

Revisaba y limpiaba con
el cuchillo y la tijera la
rebaba de los topes

Uso de la tijera.
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Cuadro 6: Comparacion entre el Procedimiento registrado para topes y el

procedimiento real (Continuacion).

Comparacion del proceso de elaboracion de Topes (Todos los tipos)

Proceso de Elaboracion .
Proceso de Elaboracion
. 2010PR009 (tal como .
Actividad , . Observado (Lo que Cambio
esté establecido en el ;
L hacian los operadores)
procedimiento)
Realice entrega formal al | Colocaba los topes sobre | Se debe esperar
almacén de la cantidad de | la mesa de trabajo hasta | la aprobacion del
13 topes elaborados en el | que el técnico de calidad | técnico de
turno. los inspeccionaba, | calidad para
aprobara y ordenara su | hacer la entrega
despacho. a almacén
Repetia el procedimiento | Actividad
hasta cumplir con el | Adicional
A3 turno de trabajo. necesaria  para
cumplir con las
metas de
produccion.

Los deméas elementos del procedimiento (que no fueron nombrados) se
mantuvieron sin cambios, debido a esto se omitieron.

Posteriormente, se elaboraron los procedimientos de trabajo para los dos
productos que carecian de métodos:

1. Regletas marcadoras de nimeros y letras
2. Tapas para tacos de las bolsas de vulcanizacion.

Para ello se debio observar y estandarizar el procedimiento para las regletas
marcadoras; asi como también se debio reincorporar el procedimiento de elaboracion
de tapas para tacos tomando en cuenta, el método de trabajo de los operadores.

Para finalizar esta actividad, se muestra el nuevo procedimiento de trabajo
realizado por el autor para la elaboracion de tacos para colocar valvulas; los nuevos
procedimientos para los demés productos del &rea de articulos industriales se

muestran en el Anexo 2.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR005
ACOVEMAUCHO’“ ELABORACION DE TACOS N‘i REV:
PARA COLOCAR VALVULAS |PAG.:1DE4

1. TITULO
Elaboracion de Tacos para colocar Valvulas.
2. OBJETIVO
Elaborar diferentes tipos de tacos para ser usados como colocadores de los diferentes
tipos de valvulas en el proceso de fabricacion de cdmaras de aire.
3. ALCANCE
Esta norma de empresa contempla los pasos a seguir para la elaboracion de tacos
colocadores de valvulas fabricados por Covencaucho Industrias para su uso en la
fabricacion de camaras de Aire, Envelopes y Bolsas de Vulcanizacion.
4. REFERENCIA NORMATIVA
Especificaciones Técnicas.
5. DEFINICIONES Y TERMINOLOGIA
Ninguna.
6. MAQUINARIAY EQUIPOS
Prensa Rucker
Molde para Tacos
Mesa de Trabajo
7. HERRAMIENTAS
Cuchillo Zapatero
Tijera
Barra Metélica

Antiadherente (en solucion de 5% de silicon diluido en agua)

Peine

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FICHA: FICHA: FICHA:

FECHA: FECHA: FECHA:
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR005
ACOVENAUCHO’ ELABORACION DE TACOS N‘i REV:
PARA COLOCAR VALVULAS |PAG.:2DE4

8. HERRAMIENTAS
Cuchillo Zapatero
Tijera
Barra Metélica
Antiadherente (en solucion de 5% de silicon diluido en agua)
Peine.
9. MATERIALES
Mezcla (Segun especificacion técnica)
10. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Calzado de Seguridad
Lentes de Seguridad
Guantes de hilo, carnaza largos y/o felpa
Respirador %2 cara 6200 con filtros y cartucho para V.O.
Delantal resistente al calor
Uniforme Camisa manga Larga
11. MEDIDAS DE SEGURIDAD
a. Coloquese los equipos de proteccion personal y Uselos correctamente segun
las indicaciones de la Seccién Salud, Seguridad y Ambiente.
b. Verifique que las condiciones de las herramientas de trabajo sean 6ptimas.
c. Verifique el buen funcionamiento de los sistemas de seguridad de la prensa
Rucker (temperatura, presion, tiempo y desgasificaciones).
d. Realice las actividades segun las indicaciones de Higiene Postural
proporcionadas por la Seccion de Salud, Seguridad y Ambiente.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR005

ACWENcAUCHO“ ELABORACION DE TACOS N° REV:

PARA COLOCAR VALVULAS | PAG.:3DE4

12. PROCEDIMIENTO
A. ANTES DEL PROCESO

1)

2)

3)

4)

5)

Verifique que el puesto de trabajo esté limpio y ordenado; en caso
contrario, realice la limpieza.
Revise el pedido para la elaboracion de tacos en el programa de
produccion; asi como también las notificaciones escritas por los
operadores del turno previo.
Busque los materiales y herramientas de trabajo, notifique cualquier
novedad al Coordinador
Ubique el molde y la arandela correspondiente, revise que no presenten
ningun dafio y armelos, en caso contrario notifique al Coordinador.
Traslade y coloque el molde en la prensa para su calentamiento hasta
alcanzar la temperatura adecuada.
Nota: verifiqgue que la presién de vapor de entrada a la prensa
corresponda a la establecida en las especificaciones.

B. DURANTE EL PROCESO

1)

2)

3)

Corte dos tiras de mezcla Oslo calandrada segun especificaciones
técnicas y retire el polietileno

Doble por la mitad la tira de mezcla cortada y tomela por un extremo
para enrollar dicha tira.

Traslade el molde caliente a la mesa de trabajo y coloque los dos rollos
de mezcla preparados dentro del mismo con ayuda de la tijera.

Nota 1: Si el trozo de mezcla cortado no es lo suficientemente grande
para cubrir el espacio a ocupar, corte pequefios trozos de mezcla
adicionales para terminar de cubrir dicho espacio.

Nota 2: Si el trozo de mezcla es mas grande que el espacio a cubrir,

reduzca el tamafio cortandolo con la tijera.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR005
ACOVEKAUCHO’ ELABORACION DE TACOS N‘i REV:
PARA COLOCAR VALVULAS |PAG.:4DE4

4) Coloque la tapa al molde preparado

5) Traslade el molde y coléquelo en la prensa.

6) Gire la perilla de desgasificacion a la posicion "0” y pulse el boton para
cerrar la prensa, hasta completar la presion de trabajo segun la
especificacion técnica.

7) Espere el tiempo indicado en la especificacion técnica para completar el
ciclo de vulcanizacion.

8) Transcurrido el tiempo, retire el molde y trasladelo a la mesa de trabajo.

9) Retire la tapa del molde para sacar el material elaborado.

10) Tome y active la manguera de aire para retirar el material elaborado.
Nota: En ocasiones la arandela del molde se adhiere al producto y
debe ser separada cuidadosamente del mismo usando la tijera.

11) Limpie el molde con ayuda de la tijera, el cepillo de alambre o el
cuchillo zapatero, retire los residuos activando la manguera de aire y
rocie al molde con antiadherente.

12) Retire la rebaba adherida al taco con ayuda del peine y el cuchillo
zapatero.

13) Verifique el producto elaborado y coldquelo en el extremo izquierdo de
la mesa de trabajo para que pueda ser inspeccionado por el técnico de
calidad del turno.

14) Repita el procedimiento hasta cumplir con el turno de trabajo.

C. DESPUES DEL PROCESO
1) Limpie y ordene el &rea de trabajo.
2) Guarde las herramientas y materiales de trabajo en el sitio delimitado.
3) Apague el equipo de trabajo.
4) Cologue el molde en su sitio especifico.

5) Espere el relevo en el puesto de trabajo.
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ACTIVIDAD III: ESTUDIO DE TIEMPO A LOS PROCEDIMIENTOS DE
TRABAJO LLEVADOS A CABO EN LA ESTACION DE ARTICULOS
INDUSTRIALES.

Para la realizacién de esta actividad, se utiliz6 como técnica de medicion el

cronometrado a través de la observacion directa del proceso productivo; al respecto,

Burgos (2012) menciona que “El objetivo de estudio de tiempos no es determinar

cuanto tarda un trabajo, sino cuanto deberia tardar” (p.198).

1)
2)
3)

Para la realizacion del estudio fueron necesarios los siguientes equipos:
Cronometro digital.
Formato de estudio de tiempo suministrado por la empresa (Anexo 3).

Calculadora

Sin embargo, antes de la realizacién de estudio de tiempos, se requirio efectuar

una serie de pasos que garantizaron que dicho estudio fuese de calidad y confiable:

1.

Normalizar la tarea:

Este paso ya se habia logrado, dado que la actividad Il consistio en la
actualizacion de los procedimientos de trabajo del area.

Seleccionar al operario a observar:

En la estacion de trabajo laboraban tres operadores, divididos en dos turnos de
rotacion semanal. En un turno trabajan los operadores 1 y 3, mientras que en
el otro turno trabaja el operador 2.

Ademas, se debe sefialar que al momento de realizar el estudio de tiempos, la
estacion de trabajo sélo contaba con dos operadores (uno en cada turno),
debido a que el operador 3 se encontraba de vacaciones. Asi como también se
observo que los operadores se dividieron la produccion de la siguiente manera
(Ver Cuadro 7):

50



Cuadro 7: Distribucién de la Produccién en la estacion.

Operador
Producto
Operador 1 Operador 2
Tacos X
Valvulas TR-9400 X
Topes X

Como se puede ver en el cuadro anterior, solo se elaboraron 3 productos
durante el periodo de observacion, puesto que la Planta Il ya contaba con un
gran stock de sellos, regletas de nimeros y letras y tapas de valvulas y no se

contaba con ningun tipo de pletinas de mordazas.

Por lo tanto la eleccion del operador a observar, se basé en la manera en que

estaba distribuida la produccion, tal y como se mostrd en el cuadro previo.

Recoleccion de informacién:

Se comenzO por establecer que la estacion contaba con dos prensas de

vulcanizado:

a. Prensa Rucker numero 08170100, usada para el vulcanizado de tacos y

topes, cuyas condiciones de trabajo eran:

—  Temperatura: 160 +5 °C.

— Intervalo de Presion de piston: (1775, 2200) Lb.

— Ciclo de Vulcanizado: 25 minutos

—  Presion de vapor: 130 + 5 psi

— Desgasificaciones: Ninguna por ciclo de vulcanizado.

b. Prensa Mapelli, usada en el vulcanizado de vélvulas TR-9400 cuyas

condiciones de trabajo eran:

—  Temperatura: 165 +5 °C.

— Intervalo de Presion de piston: (1975, 2200) Lb.

— Ciclo de Vulcanizado: 15 minutos.

—  Presion de vapor: 190 + 5 psi.
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— Desgasificaciones: 2 por ciclo de vulcanizado.

Ademas cada tipo de producto usaba un tipo de mezcla diferente:

a. Para los tacos: mezcla Oslo.
b. Para las valvulas: mezcla Maturin 05.
C. Para los topes: mezcla Ordaz.

A pesar que la maquinaria, equipos, herramientas y materiales se
especificaron en los procedimientos de trabajo, se debe especificar que los
operadores contaban con los siguientes moldes:

a. Para Tacos:

Cuadro 8: Moldes para Tacos.

Cantidad de

NUmero de | Namero marcado | Para Tipos de
moldes para

Molde en el Molde Tacos _
este tipo taco

TR-13
1 1 TR-15 1
TR-150

TR-210
TR-V3-00-2
TR-444-R
TR-443-R

o

TR-444

J-11-75

4
3 5} TR-760 1
3
7

TR-150 1
(No esta
colocado en el
taco este

codigo)

5 10 TR-300 1
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Cuadro 8: Moldes para Tacos (Continuacién).

Numero de | Numero marcado | Para Tipos de Cantidad de
Molde en el Molde Tacos mold.es bara
este tipo taco
6 11 TRV 30212 1
7 12 TR 87 1
8 13 TR-78 TACO 1
PEQUENO
(No esta
colocado en el
taco este
cddigo)
9 218 TR78 R 1
10 SIN SENALIZACION (USADO 1
PARA FABRICAR TACOS PARA
VALVULA 9400)

b. Para Valvulas TR-9400:
Se cuenta con un molde que puede vulcanizar 25 vastagos por ciclo de
vulcanizado.
C. Para Topes: Ver cuadro 9.
Cuadro 9: Moldes para Topes.

o Cantidad de
) Caodigo _
NuUmero de _ Moldes existentes
Tipo de Tope marcado en el )
Molde para este tipo de
molde
tope
1 Auto-Camioneta EMP 14 1
2 Agricola Agricola 5 1
3 Agricola Agricola\ 1
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Cuadro 9: Moldes para Topes (Continuacién).

o Cantidad de
) Cadigo _
Numero de _ Moldes existentes
Tipo de Tope marcado en el )
Molde para este tipo de
molde
tope
4 Agricola EMP 12 1
5 Agricola Molde sin marca 1
6 Agricola Molde sin marca 1

4. Posicion del analista:
Burgos (2012), sefiala que,

El analista de tiempos debe situarse de forma tal que
pueda observar todos los movimientos del operario,
pero sin interferir en la ejecucion normal del trabajo.
Debe permanecer de pie, pues asi tendra libertad para
moverse alrededor del &rea de trabajo y captar mejor
algunos movimientos. Ademas, desde el punto de vista
de relaciones humanas es preferible que el operario
observe asi al analista...............cccevevieinnnnn (p.218)

Es por esto, que el autor tomando en consideracion lo sefialado por Burgos,
los recorridos efectuados por los operadores durante los procesos, la distribucion de
las maquinarias, los materiales y equipos de la estacién de trabajo, decidié ubicarse

en la posicién que se indica en el grafico 3.
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Graéfico 3: Posicién del Analista.
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5. Division de la tarea en elementos:

Tomando en consideracion las reglas para la division de elementos y los

procedimientos de trabajo estudiados se dividieron las operaciones en los

siguientes elementos:

Para todos los tipos de Tacos:

Cuadro 10: Elementos de la elaboracion de tacos.

Elementos de la Elaboracion de Tacos (Todos los tipos)
Numero
del Descripcion del elemento
Elemento
1 Cortar dos tiras de mezcla segun especificacion y retirar el
polietileno.
2 Doblar y enrollar las tiras de mezcla.
3 Trasladar el molde a la mesa de trabajo y colocar los dos
rollos de mezcla en los mismos
4 Colocar la tapa al molde preparado.
5 Trasladar el molde a la prensa.
6 Pulsar simultdneamente los botones de la prensa hasta que se
alcance la presion de trabajo.
7 Ciclo de vulcanizacion de tacos.
8 Retirar el molde y trasladarlo la mesa de trabajo.
9 Retirar la tapa al molde.
10 Tomar, activar la manguera de aire y retirar el material
elaborado.
11 Limpiar el molde.
12 Retirar la rebaba del producto elaborado.
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Cuadro 10: Elementos de la elaboracion de tacos (Continuacion).

Elementos de la Elaboracion de Tacos (Todos los tipos)

Numero
del Descripcion del elemento
Elemento
13 Verificar el producto elaborado y colocarlo en el extremo

izquierdo de la mesa de trabajo.

Para las valvulas TR-9400:

Cuadro 11: Elementos de la elaboraciéon de valvulas TR-9400.

Elementos de la Elaboracion de Valvulas TR-9400
NUmero
del Descripcion del Elemento
Elemento
1 Tomar los vastagos de su caja y colocarlos en el porta
vastagos.
2 Trasladar los vastagos al area de granallado.
3 Granallar los vastagos por el lado de su base.
4 Tomar las valvulas e invertir su posicion.
5 Enroscar la tapa de valvulas en el vastago y granallar el lado
faltante del vastago.
6 Retirar la tapa de la valvula y colocar el vastago sobre la malla
para solvente.
7 Sumergir los vastagos en el recipiente de solvente.
8 Colocar la malla en las bases del carro transportador hasta que
se sequen los vastagos.
9 Colocar los véastagos en la regla de cementado.
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Cuadro 11: Elementos de la elaboracion de valvulas TR-9400 (Continuacion).

Elementos de la Elaboracion de Valvulas TR-9400
NUmero
del Descripcion del Elemento
Elemento

10 Aplicar cemento gris a la base de la valvula.

11 Tiempo de secado del cemento gris.

12 Aplicar cemento negro a la base de la valvula.

13 Tiempo de secado del cemento negro.

14 Cortar trozos de tela de la medida especificada con la tijera.

15 Troquelar los trozos de tela.

16 Desprender los circulos troquelados de tela y retirar el
material sobrante.

17 Cortar y pesar los trozos de mezcla con ayuda del cuchillo
caliente y la balanza digital.

18 Introducir los trozos de mezcla cortados en los vastagos.

19 Colocar los circulos de tela en cada base vertical del molde.

20 Colocar las valvulas preparadas en cada base vertical del
molde.

21 Presionar el botdn de inicio de ciclo hasta que la prensa llegue
a la presion de trabajo.

22 Ciclo de Vulcanizado de valvulas.

93 Colocar la plancha de extracciéon de valvulas y posicionar los
separadores de la prensa.

24 Retirar las valvulas TR-9400 del molde, colocarlas en la
prensa mecénica y retirar la tela
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Cuadro 11: Elementos de la elaboracion de valvulas TR-9400 (Continuacion).

Elementos de la Elaboracién de Valvulas TR-9400

NuUmero
del Descripcion del Elemento
Elemento
o5 Verificar la valvula y extraer residuos de goma del interior de

los vastagos.

26

Colocar las valvulas en un extremo de la mesa de trabajo.

27

Colocar el sello de trazabilidad a las valvulas.

Para todos los tipos de Topes:

Cuadro 12: Elementos de la elaboracion de topes.

Elementos de la Elaboracion de Topes (Todos los tipos)

NUmero
del Descripcion del Elemento
Elemento
1 Limpiar el area superior del tope.
2 Colocar solvente el area recién limpiada del tope.

3 Aplicar el cemento gris.

4 Tiempo de secado del cemento gris.

5 Aplicar cemento negro.

6 Tiempo de secado del cemento negro.

7 Colocar la mezcla en la prensa de sujecion y estirarla hasta
que alcance el espesor de trabajo.

8 Cortar los trozos de mezcla

9 Colocar dos trozos de mezcla en el extremo superior del

molde.
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Cuadro 12: Elementos de la elaboracion de topes (Continuacion).

Elementos de la Elaboracion de Topes (Todos los tipos)
Numero
del Descripcion del Elemento
Elemento
10 Colocar las pletinas preparadas en el molde.
1 Colocar un rectangulo de material en el extremo superior del
molde.
12 Colocar la tapa superior del molde.
13 Trasladar el molde a la prensa.
1 Pulsar simultaneamente los botones de la prensa hasta
alcanzar la presion de trabajo.
15 Ciclo de vulcanizado del tope.
16 Sacar el molde de la prensa y retirar el producto terminado.
17 Limpiar el molde.
18 Revisar el tope y retirar la rebaba de los topes.
19 Colocar los topes en un extremo de la mesa de trabajo.

Luego de haber efectuado todos estos pasos previos, fue necesario determinar

la cantidad de ciclos a registrar por producto. Para ello se basé en el siguiente grafico:
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Tiempo de ciclo en minutos de ciclos

Gréfico 4: Tabla de General Electric.

Mumero recomendado

20H)
1 CACE
50

411

Fuente: Niebel y Freivals, (2004).

Ademas se debid tomar en consideracion que los tiempos de ciclo de los

procesos dependian de ciertas operaciones de maquinado, como: el vulcanizado, el

cementado y granallado, que hacian que los tiempos estimados de las operaciones

fuesen los indicados en el Cuadro 13:

Cuadro 13: Tiempos estimados de las operaciones.

Tiempos estimados de las operaciones.

Operacion Tiempo estimado

Elaboracién de

valvulas (todos los tipos)

tacos para colocar 35 minutos/taco

Elaboracion de valvulas TR-9400 100 minutos/ saque de 15 valvulas

Elaboracion de Topes para empatadoras 50 minutos/tope

(todos los tipos)

Al hacer una comparacion entre los tiempos estimados de ciclo y las

recomendaciones del gréfico, se llegd a la siguiente conclusion (Ver Cuadro 14):
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Cuadro 14: Ciclos a Medir.

Numeros de Ciclos a Medir
Producto Ciclos a Medir
Tacos 5
Valvulas TR-9400 3
Topes 3

Debido a la duracion de los ciclos se debieron efectuar las medidas al inicio
del periodo de trabajo para obtener lecturas del ciclo completo.

A continuacion se mostraran los resultados del estudio:

Para tacos:

Antes de mostrar los resultados se debe sefialar, que durante el periodo de
observacién se elaboraron tacos nimero 13 y numero 1, a los cuales se les hizo un
estudio por separado, para determinar la magnitud de las variaciones en los tiempos
de ciclo al cambiar de taco. Ademas se debe sefialar que estos tipos de tacos son los

que tienen mayor demanda de produccién:
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Cuadro 15: Tiempos del proceso de elaboracion de tacos Numero 1.

| Estudio de Tiempos a los tacos Numero 1 (medidas en segundos) I
_ Ciclos . -
Niimero Elemento 7 3 3 7 - Tiempo Normal
Cortar dos tiras de mezcla segiin
1 . . . o 72,00 72,00 72,00 72,00 72,00 72,00
especificacion v retirar el polietileno.
2 Doblar v enrollar las tiras de mezcla. 60.64 60.64 60.64 60.64 60.64 60,64
Trasladar el molde a la mesa de trabajo v
3 colocar los dos rollos de mezcla en los 30,00 6,33 36,62 35,46 48,06 31.29
mismos
4 Colocar la tapa al molde preparado. 4,00 3.57 T.44 342 2,00 5,29
s Trasladar el molde a la prensa 2,00 2,00 2,00 6,06 4,98 3,41
Pulsar simultineamente los botones de la
6 prensa hasta que se alcance la presion de 10,00 34,43 36.58 29.06 24.12 26.84
trabajo.
Ciclo de vulcanizacion de tacos. 1500 1500 1500 1500 1500 1500,00
8 Retirar el molde v tra?l.adarlo la mesa de 2.00 1.68 233 425 2.00 2.45
trabajo.
=] Retirar la tapa al molde. 5.00 5,54 11,54 8.04 5,00 7,02
Tomar v activar la manguera de aire v . .
10 retirar el material elaborado. 35,00 22,60 21,3 22,56 24,51 25,19
11 Limpiar el molde. 96,51 90,00 67.78 7036 54,00 75.73
12 Retirar la rebaba del producto elaborado. 25,08 29,74 26,26 30,13 28,89 28,02
Verificar el producto elaborado v colocarlo
13 en el extremo izquierdo de la mesa de 21,00 21,40 20,80 29,30 22,33 22,97
trabajo.
Tiempo Total (5) 1860,85
I Tiempo estandar = TN*(1+ Tolerancia Total I
Tolerancias
Necesidades Personales 0,03%%
Interrupciones por demora 0.04%%
Tolerancia Total I 7.00%6
I Tiempo Estdndar (S) I 1991,11 I
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Cuadro 16: Tiempos del proceso de elaboracion de tacos NUmero 13.

Estudio de Tiempos a los tacos Numero 13 ( medidas en segundos)

Niimero Elemento Ciclos Tiempo Normal
7 2 3 4 5
1 Cor’_car do_s' uras df" mezcla _se_gun 105,00 100,23 105,00 47,62 44,01 80,37
especificacion v retirar el polietileno.
2 Doblar v enrollar las tiras de mezcla. 352,68 50,21 52,50 352,50 52,50 52,08
Trasladar el molde a la mesa de
3 trabajo v colocar los dos rollos de 48.49 80,44 50,03 46,10 38,98 52,81
mezcla en los mismos
4 Colocar la tapa al molde preparado. 13,02 16,38 15,34 14,80 9,84 13,88
s Trasladar el molde a la prensa 5,22 5.46 10,00 8.06 326 6.40
Pulsar simultaneamente los botones
6 de la prensa hasta que se alcance la 22,90 26,94 15,00 10,24 28,02 20,62
presion de trabajo.
7 Ciclo de vulcanizacion de tacos. 1500,00 1500,00 1500,00 1500.00 1500.00 1500,00
s Retirar el molde v tra;lad.a.rlo la mesa 3.52 233 3.45 10.00 3.50 4,56
de trabajo.
9 Retirar la tapa al molde. 30,89 30,59 3037 1035 31.16 26,67
Tomar v activar la manguera de aire
10 v retirar el material elaborado. 18,64 16,46 2353 2504 2220 21,17
11 Limpiar el molde. 94,60 35,75 95,32 80,56 60,72 73,39
12 Retirar la rebaba del producto 24,80 30,74 26,65 27,13 29,03 27,67
Verificar el producto elaborado v
i3 colocarlo en el extremo izquierdo de 24,01 27.40 26,80 29,30 23,45 26,19
la mesa de trabajo.
Tiempo Total (S) 1905,81
| Tiempo estandar = TN*(1+ Tolerancia Total) |
Tolerancias
Necesidades Personales 0,03%%
Interrupciones por demora 0.04%
Tolerancia Total ] 7.00%
I Tiempo Estdndar (S) | 2039,22 I
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Finalmente, se obtienen los siguientes tiempos estandares de produccion:
Tiempo de elaboracion de Tacos Numero 1: 1991,11 Segundos/Taco
Tiempo de Elaboracién de Tacos Numero 13: 2039,22 Segundos/Taco

Para Vélvulas TR-9400:

Antes de mostrar los resultados de la medicion realizada durante un periodo
de tiempo de cuatro semanas, es importante sefialar que ciertas operaciones (como el
granallado y el cementado), se realizan una vez cada 3 ciclos, por lo que el tiempo
total que se empleo en la realizacion de estas actividades fue promediado para cada
ciclo.

Las tolerancias usadas para el estudio corresponden al nivel aceptado por la
empresa para sus procesos productivos; por lo tanto, no fue modificada.

La unidad de medicion usada fue el segundo, ya que permite obtener la mayor

precision posible para este proceso productivo.
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Cuadro 17: Tiempos del proceso de elaboracion de valvulas TR-9400.

| Estudio de Tiempos a las Valvulas TR-9400 (medidas en segundos) |
Niimero Elemento T > d 3 Tiempo Normal
N Tomar los vistagos de su cajay colocarlos en el 27,89 27,89 27,89 27,89
porta vistagos.
2 Trasladar los vdstagos al drea de granallado. 210,00 210,00 210,00 210,00
3 Granallar los vistagos por el lado de su base. 118,72 118,72 118,72 118,72
4 Tomar las vdlvulas e invertir su posicion. 27,63 27,63 27,63 27,63
Enroscar la tapa de valvulas en el vastago v granallar
5 . = 158,36 158,26 158,36 158,36
el lado faltante del vistago. : 3 :
Retirar la tapa de la vilvula y colocar el vistago
6 = 86,53 86,53 86,53 86,53
sobre la malla para solvente.
7 Sumergir los vdstagos en el recipiente de solvente. 39,50 39,50 39,50 39,50
e Colocar la malla en las bases delcar_rotransponador 320 120 120 320,00
hasta que se sequen los vastagos.
El Colocar los vastagos en la regla de cementado. 37,18 37,18 37,18 37,18
10 Aplicar cemento gris a la base de la vdlvula. 641,85 641,85 641,85 641,85
11 Tiempo de secado del cemento gris. 900,00 900,00 900,00 900
12 Aplicar cemento negro a la base de la vilvula. 415,11 415,11 415,11 415,11
13 Tiempo de secado del cemento negro. 900,00 900,00 900,00 900,00
12 Cortar troznsdetelade!gmed:da especificada con 37.45 20,22 35,11 34,29
la tyjera.
15 Troquelar los trozos de tela. 60,32 64,12 62,74 62,39
16 Desprender los circulos _troquelados de tela v retirar 60,42 63,65 61,88 61,98
el material sobrante.
Cortar y pesar los trozos de mezcla con ayuda del
17 X . . 328,94 328,94 328,94 328,94
cuchillo caliente v 1a balanza digital.
Introducir los trozos de mezcla cortados en los
18 . 103,90 100,34 89,81 98,02
vastagos. _
19 Colocar los circulos de tela en cada base vertical del 51,61 56,18 1968 53,49
molde.
20 Colocar las valvulas preparadas en cada base vertical 81,24 62,48 84.16 76,69
del molde.
Presionar el boton de inicio de ciclo hasta que la
21 . ) 47,94 47,06 46,95 47,32
prensa llegue a la presion de trabajo.
22 Ciclo de Vulcanizado de vilvulas. 900 900 900 900,00
23 Coloce‘rljaplanch.ad.e extraccion de valvulas y 80,32 107,79 85,17 91,09
__posicionar los separadores de la prensa.
24 Retirar las vilvulas 'I'R-9400 del 1?mld.e= colocarlas en 208,82 194,54 226,96 210,11
_ la prensa mecanica y retirar la tela
25 \mﬁca:lasvz!.lvul,-:;s v extraett residuos de goma del 425,22 377,48 607,71 470,14
interior de los vdstagos.
26 Colocar las vilvulas en un extremo de la mesa de 30,42 31,87 29,98 30,76
trabajo.
27 Colocar el sello de trazabilidad a las valvulas. 20,45 24,56 22,35 22,45
Tiempo Total (S) 6370,44
| Tiempo sstindar = TN*(1= Tolerancia Total) |
Tolerancias
Necesidades Personales 0,03%
Interrupciones por demora 0,04%
Tolerancia Total | 7,00%

| Tiempo Estindar (S) | 6816,37

Finalmente, se obtuvo el siguiente tiempo estandar de produccion:
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Tiempo de elaboracion de Véalvulas TR-9400: 6816,37 Segundos/Saque
Sin embargo, se pudo promediar los tiempos de ciertas actividades que se

efectuaban una vez por saque (de 15 valvulas) para determinar el tiempo de

elaboracion por unidad, que se muestra en el siguiente cuadro (Ver Cuadro 18):

Cuadro 18: Tiempos de elaboracion por Unidad.

| Tiempos de Flaboracién Unitarios (medidas en segundos) |
Nimero Elemento 1 Cl::'los 3 Ti Normal Unitario
N Tomar los vdstagos de s‘}:ujaywlmlos enel 1,86 1,86 1,86 1,86
porta vdstagos.
2 Trasladar los vastagos al drea de granallado. 210,00 210,00 210,00 210,00
3 Granallar los vistagos por el lado de su base. 118,72 118,72 118,72 118,72
4 Tomar las vilvulas e invertir su posicién. 1,84 1,84 1,84 1,84
Enroscar la tapa de vilvulas en el vastago v
124,62
s granallar el lado faltante del vdstago. 124,62 124,62 124,62 !
Retirar la tapa de la valvula y colocar el vastago
- 77 77 77 77
& sobre la malla para solvente. 5 s s s
TINETED 105 VasTagos el el TeCIpIenT
7 N = - hente i 2,63 2,63 2,63 2,63
8 Colocar Iz malla en las bases del carro 320,00 | 32000 | 32000 320,00
transportador hasta que se seq los vistagos.
9 Colocar los vdstagos en la regla de cementado. 2,48 2,48 2,48 2,48
10 Aplicar cemento gris a la base de la vdlvula. 42,79 42,79 42,79 42,79
11 Tiempo de secado del cemento gris. 900,00 900,00 500,00 900,00
12 Aplicar cemento negro a la base de la vilvula. 27,674 27,674 27,674 27,67
13 Tiempo de secado del cemento negro. 900,00 900,00 900,00 900,00
1a Cortar trozos de tela de la medida especificada 7,49 5,06 7,00 6,86
con la tijera.
15 Troquelar los trozos de tela. 60,32 64,12 62,74 62,39
Desprender los circulos troquelados de tela y
16 . . - 5,04 5,30 5,16 5,17
retirar el material sobrante.
Cortar y pesar los trozos de mezcla con ayuda
17 - S 21,93 21,93 21,93 21,93
del cuchillo caliente v 1a balanza digital
Introducir los trozos de mezcla cortados en los
18 . 6,93 6,69 5.99 6,53
vistagos.
19 Colocar los circulos de tela en cada base vertical 3,44 395 3,31 3,57
del molde.
Colocar las valvulas preparadas en cada base
20 R 5,43 4,30 5,61 5,11
vertical del molde.
21 Presionar el boton de u-ucwf:ltec:clo hasta que la 47,94 47,06 46,95 47,32
prensa llegue a la presion de trabajo.
22 Ciclo de Vulcanizado de vilvulas. 900,00 900,00 900,00 900,00
23 Col R l_ap de extraccion de vahvulas y 80,32 107,79 85,17 91,09
posicionar los separadores de la prensa.
- Retirar las vilvulas TR9400 del 1:_nold.e, 13,92 12,97 15,13 14,01
colocarlas en la prensa mecadnica v retirar la tela
Verificar las vilvulas vy extraer residuos de goma
25 . T . = 28,35 25,17 20,51 31,34
del interior de los vdstagos.
26 Colocar las valvulas en un extremo de la mesa de 2,03 212 2.00 2.05
trabajo.
27 Colocar el sello de trazabilidad a las valvulas. 1.36 164 1,48 1,50
Tiempo Total Unitario (S) 3857,25
| Tiempo estandar = TN*(1+ Tolerancia Total) |
Tolerancias
Necesidadss Parsonalss 0,03%
Interrupcionas por demora 0,04%
Tolerancia Total I 7.00%
| Tiempo Estandar (S) | 4127,26 |
-
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Finalmente se pudo obtener el siguiente tiempo estandar de produccion:

Tiempo de elaboracion de Valvulas TR-9400: 4127,63 Segundos/Unidad
Para Topes de 2,5 mm:

Antes de mostrar los resultados de la medicion, es importante destacar que

ciertas operaciones (como el corte de trozo de mezcla), se realizan una vez cada 3

ciclos, por lo que el tiempo total que se empled en la realizacion de estas actividades

fue promediado para cada ciclo.

Cuadro 19: Tiempos de elaboracion de topes de 2,5 mm.

I Estudio de Tiempos a Topes de 2.5 mm (medidas en segundos) I
Niimero Elemento 7 L= 5 3 Tiempo Normal
1 Limpiar el drea superior del tope. 240,00 235,00 243,00 239,33
5 Colocar solvente el drea recién limpiada a2 50 32 50 32 50 32,50
del tope.
3 Aplicar el cemento gris. 20,05 21,32 22,14 21,17
4 Tiempo de secado del cemento gris. 942,00 942 00 942,00 942,00
5 Aplicar cemento negro. 19,98 21,75 23,45 21,73
] Tiempo de secado del cemento negro. 923,05 923,05 923,05 923,05
Colocar la mezcla en la prensa de
7 sujecion y estirarla hasta que alcance el 184,25 193,11 186,65 188,00
espesor de trabajo.
2 Cortar los trozos de mezcla 45,00 45,00 45,00 45,00
o Colocar dos trozo.sd.emezcla en el 19,60 16.53 032 15,25
extremo superior del molde.
10 Colocar las pletinas preparadas en el 70,86 34,54 37,86 47,75
molde.
11 Colocarnnreclangu.lo de material en el 15.64 5.4 .68 11,05
extremo superior del molde.
Colocar la tapa superior del molde. 6.48 16,84 5.06 9,46
Trasladar el molde a la prensa. 4,04 S, 568 4,04 5,92
Pulsar simultineamente los botones de la
14 prensa hasta alcanzar la presién de 15,54 12,38 15,78 14,57
trabajo.
15 Ciclo de vulcanizado de topes 780,00 780,00 780,00 780,00
16 Sacar el molde de la prensa y retirar el 84,18 53,00 60,20 65,80
producto terminado.
17 Limpiar el molde. 15,27 11,31 14,35 13,84
18 Revisar el tope ¥ retirar la rebaba de los 31,11 28,66 29,43 29,73
topes.
10 Colocar los topes en un Fxtremo de la 2,03 2.46 2.87 3.45
mesa de trabajo.
Tiempo Total (S) 3408,61
I Tiempo estindar = -I":\:’( 1+ Tolerancia 'E'atal) I
Tolerancias
Necesidades Parsonales 0,03%:
Interrupciones por demora 0,04%%
Tolerancia Total l 7,00%
| Tiempo Estindar (S) | 3647,22 |
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Finalmente se pudo obtener el siguiente tiempo estandar de produccion:

Tiempo de elaboracion de Topes de 2,5mm: 3647,22 Segundos/Tope

Para finalizar, se puede decir que estos indicadores servirdn de base para
efectuar controles mas rigurosos de la produccion y se usaran como punto de partida

para el proceso de mejora continua.
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CONCLUSIONES

Durante el periodo de pasantias profesionales, se efectuaron una serie de

actividades pautadas dentro del plan de trabajo que fueron ejecutadas en su totalidad,

y permitieron efectuar las siguientes conclusiones:

Los procedimientos de trabajo de los productos elaborados en el area de
articulos industriales, necesitaban ser actualizados, puesto que no reflejaban la
manera mas eficiente de producir; asi como tampoco mostraban los procesos
de trabajo que se llevaban a cabo en la estacion.

Al proceso de elaboracion de tacos, se le debid agregar el uso del
antiadherente y del peine, que permitieron efectuar las tareas de remocion de
rebaba y de material final de forma maés efectiva.

Al proceso de elaboracién de valvulas TR-9400, se le debi6 agregar el uso de
la guia de corte, del antiadherente y del sello de marcaje de valvulas, para
facilitar el trabajo a los operadores y disminuir el tiempo de trabajo. Ademas,
se logrd establecer la trazabilidad del producto a traves de la aplicacion del
sellado codificado.

Al proceso de elaboracion de mordazas, se le debid agregar el uso de las
planchas de granallado, el destornillador, el punzén curvo, el peine, el
extractor de rebaba interna de la valvula, el punzon y el estante para bafiar con
solvente las pletinas, que permitieron producir con mayor facilidad y de
manera mas eficiente.

Al proceso de elaboracion de sellos, se le debid agregar el uso del peine y de
las plaquitas de metal, que no estaban contemplados en los procedimientos y
permitian que se produjeran productos de calidad en poco tiempo. Asi como
también se debid eliminar el uso de la tela que no era necesaria para el
proceso productivo.

Al proceso de elaboracion de topes, se le debid agregar el uso del martillo
pequefio y del punzdn pequefio, que servian para preparar el molde y las

pletinas, previo al proceso de vulcanizado; asi como también se incluyo la
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actividad de corte de mezcla que no se tenia en cuenta en el procedimiento
antiguo.

Se realizd el levantamiento de la informacion, para el procedimiento de
elaboracion de regletas de numeros y letras, que permita orientar sobre cémo
fabricar estos productos, de la mejor forma posible.

Se actualizo el procedimiento de elaboracion de tapas para valvulas, puesto
que este producto es de vital importancia para la elaboracion de valvulas TR-
9400.

Los tiempos estandares de elaboracion de tacos, varian en funcion del tipo de
taco a producir, desde los 1991,11 segundos/taco para los tacos ndmero 1,
hasta los 2039,22 segundos/taco para tacos nimero 13, bajos las condiciones
de operacion efectuadas.

El tiempo estandar de elaboracion de valvulas TR-9400 es de 4127,62
segundos/unidad, bajo las condiciones de operacion observadas.

El tiempo estandar de elaboracion de topes para empatadoras de 2,5mm de
espesor, es de 3647,22 segundos/tope, bajo las condiciones de trabajo

observadas.

71



RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa Covencaucho Industrias, S.A.:

Establecer todas las especificaciones faltantes en el area de articulos

industriales, como lo son:

o] Peso, ancho, espesor y largo de las tira de goma Ordaz, a usar en la
elaboracion de Sellos.

o] Peso, ancho, espesor y largo de las tiras de goma Oslo, a usar en la
elaboracion de todos los tipos de tacos; asi como también, establecer
una matriz entre las dimensiones de los trozos de goma a cortar, en
funcién del ancho de la bobina de mezcla Oslo calandrada, que se le
suministra a los operadores.

o] Dado que los operadores no cuentan con un termometro para medir la
temperatura, de las placas de transmision de calor de la prensa Rucker
08170100, se debe especificar la presion de vapor de entrada, que
garantice que dicha temperatura se mantenga dentro de las
especificaciones. Cabe resaltar, que a lo largo de las pasantias, se
observo que la presion de vapor de la prensa era de 130 + 5 psi, por lo
gue se recomienda se use como especificacion preliminar.

Proporcionarle a los operadores de la estacion, un molde adicional para el

vulcanizado de cada tipo de tacos, puesto que al poseer un solo molde, la

operacion de vulcanizado se convierte en el cuello de botella del proceso. Asi
como también, se deben soldar asas a dichos moldes que permitan una
manipulacion mas segura.

Proporcionarle a los operadores de la estacion, un molde adicional para el

vulcanizado de cada tipo de topes, puesto que la operacion de vulcanizado

constituye el cuello de botella del proceso. Asi como también, se deben soldar
asas a dichos moldes, que permitan una manipulacién mas segura, ademas de

rectificar cada molde para eliminar los dobleces y el desgate que presentan.
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Rectificar los moldes usados en la elaboracion de regletas de nimeros y letras,

puesto que presentan grietas y dobleces en su superficie, que tienden a retrasar

el proceso productivo.

Aumentar el ancho de apertura de la guia de corte, usada en el proceso de

elaboracion de valvulas TR-9400, puesto que los trozos de mezcla Maturin.05

no cuentan con peso especifico constante, haciendo que los operadores deban

efectuar operaciones adicionales dentro del procedimiento, que aumentan el

tiempo de produccion.

Establecer un formato estandar, que permita la comunicacion de los

operadores de diferentes turnos, debido a que tiende a ser muy informal.

Establecer criterios de aceptacion y rechazo, para todos los tipos de tacos,

sellos y regletas de nimeros y letras.

Precisar ciertos aspectos de los criterios de aceptacion y rechazo, existentes

para las valvulas TR-9400, mordazas y topes:

o] Distincion entre las ampollas superficiales y profundas de las valvulas.

o] Cantidad de mezcla Maturin.05 que se permite sobresalga de la tela,
posterior al vulcanizado.

o] El limite superior para el ancho del borde de la valvula.

Colocar ruedas con frenos en cada una de las patas de la mesa de trabajo para

facilitar su movimiento al momento de efectuar el montaje de los moldes en la

prensa Mapelli.

Reemplazar 52 regletas para sellos, debido a que el cddigo en ellas se

encuentra desgastado.
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Anexol: Codificacion del area de Articulos Industriales.

LOTES DE PRODUCCION (Area de Articulos Industriales)

2014

Enere | Febrero | Marzo | Abril | Mayoe | Junio Julioc | Agoste | Septiembre | Octubre Diciembre
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2016 (ANO BISIESTO)
Febrero Septiembre Noviembre | Diciembre
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Anexo 2: Nuevos Procedimientos de Trabajo realizados.

A continuacion se listan los nuevos Procedimientos de Trabajo realizados, en el

siguiente orden

1.

Procedimiento de Elaboracién de Valvulas TR-9400 para bolsas de
Vulcanizacion. Codigo: 2010PR006

Procedimiento de Elaboracién de Mordazas para empatadoras a Tope.
Codigo: 2010PR007

Procedimiento de Elaboracién de Sellos. Cédigo: 2010PR008

Procedimiento de Elaboraciéon de Topes para empatadoras. Cadigo:
2010PR009

Procedimiento de Elaboracion de Regletas de NUmeros y Letras. Codigo a

establecer.

Procedimiento de Elaboracion de Tapas para tacos de las bolsas de
vulcanizacion. Cddigo: 2013PR047.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR006
. | ELABORACION DE VALVULAS | N°REV:
ACOVENCAUCHO TR-9400 PARA BOLSAS DE PAG.:1DES8
VULCANIZACION

1. TITULO
Elaboracion de Valvulas TR-9400 para Bolsas de Vulcanizacion.

2. OBJETIVO
Elaborar tacos en las base de las valvulas TR-9400, para luego ser colocados en el

proceso de fabricacion de bolsas de vulcanizacion.

3. ALCANCE
Esta norma de empresa contempla los pasos a seguir para llevar a cabo el proceso de

fabricacion de valvulas TR-9400 para bolsas de vulcanizacion.

4. REFERENCIA NORMATIVA

Especificaciones Técnicas.

5. DEFINICIONES Y TERMINOLOGIA
Ninguna.

6. MAQUINARIA 'Y EQUIPOS
Prensa Mapelli
Mesa de Trabajo
Troqueladora
Balanza

Granalladora

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FICHA: FICHA: FICHA:
FECHA: FECHA: FECHA:
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PROCEDIMIENTO:

. | ELABORACION DE VALVULAS
ACOVENCAUCHO TR-9400 PARA BOLSAS DE

VULCANIZACION

CODIGO: 2010PR006
N° REV:
PAG.: 2 DE 8

Carro transportador

Prensa de sujecion de las valvulas
Calentador de cuchillo

Guia de corte de mezcla.

7. HERRAMIENTAS
Cuchillo Zapatero
Tijera
Tapa para valvulas modelos 13CW y 13 Normal.
Pincel numero 8.
Estante para cementar
Recipiente para el solvente y Cernidor.
Molde para tacos
Porta Véastagos
Molde para parches (utilizado para cortar la tela)
Punzén (Grande y Pequefio)
Destornillador de paleta
Extractor de rebaba interna de las valvulas
Plancha de extraccion de las valvulas
Alicate
Antiadherente (en solucion de 5% de silicon diluido en agua)
Sello de marcaje de valvulas

Regletas de numeros y letras para el marcaje de las valvulas
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR006
A | ELABORACION DE VALVULAS | N°REV:
COVENCAUCHO TR-9400 PARA BOLSAS DE | PAG.: 3DE 8
VULCANIZACION

8. MATERIALES
Cemento gris y negro (Segun especificacion técnica)
Solvente (Segun especificacidon Técnica)
Vastagos para valvula TR-9400 (Bolsas)
Mezcla (Segun especificacion técnica)

Tela (Segun especificacion técnica)

9. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Calzado de Seguridad
Lentes de Seguridad
Guantes de hilo, carnaza largos y/o felpa
Respirador ¥ cara 6200 con filtros y cartucho para V.O.
Delantal resistente al calor
Uniforme de Camisa manga Larga
Pantalla 181640 con atalaje
Guantes de Nitrilo
Manga de Carnaza

Protectores Auditivos

10. MEDIDAS DE SEGURIDAD
1. Coldquese los equipos de proteccion personal y Uselos correctamente segln
las indicaciones de la Seccidn Salud, Seguridad y Ambiente.

2. Verifique que las condiciones de las herramientas de trabajo sean 6ptimas.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR006
ELABORACION DE VALVULAS | N°REV:

AWVENCA“CHG TR-9400 PARA BOLSAS DE | PAG.: 4 DE 8

VULCANIZACION

3. Verifique el buen funcionamiento de los sistemas de seguridad de la prensa

Mapelli (temperatura, presion, tiempo y desgasificaciones).

4. Realice las actividades segun las indicaciones de Higiene Postural

proporcionadas por la Seccion de Salud, Seguridad y Ambiente.

11. PROCEDIMIENTO
A. ANTES DEL PROCESO

1)

2)

3)

4)

Verifique que el puesto de trabajo esté limpio y ordenado; en caso
contrario, realice la limpieza.

Revise el pedido para la elaboracion de valvulas TR-9400 en el
programa de produccion; asi como también las notificaciones escritas
por los operadores del turno previo.

Busque y verifique los materiales y herramientas de trabajo, notifique
cualquier novedad al Coordinador.

Verifique que el molde no posea ningun dafio y limpie su superficie.

B. DURANTE EL PROCESO

1)

2)
3)

4)

5)

Tome los vastagos TR-9400 de la caja y coloquelos en el porta
vastagos para granallado. Ubiquelo en el carro transportador.

Tome el carro transportador y trasladese al area de granallado.

Abra la tapa de la granalladora y tome el porta vastago e introdizcalo
dentro de la cabina de granallado.

Coloque el porta vastago sobre el soporte de sujecion que se encuentra
dentro de la granalladora y asegurese que los vastagos queden frente a
la boca de granallado.

Cierre la tapa de la granalladora y coloque los precintos de seguridad.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR006
.| ELABORACION DE VALVULAS | N°REV:
AGWENCAUCHO TR-9400 PARA BOLSAS DE | PAG.: 5 DE 8
VULCANIZACION

6) Pulse el boton de puesta en marcha de la granalladora.
Nota: espere el tiempo especificado.

7) Transcurrido el tiempo, retire los precintos de seguridad y abra la tapa
de la méaquina granalladora.

8) Retire la plancha de granallado y coléquela sobre el carro
transportador.

9) Tome las valvulas e invierta su posicion colocando la base hacia abajo.

10) Tome la tapa para valvulas y enrésquela en el vastago para evitar que
las particulas de granalla se adhieran en el interior del mismo.
Nota: Repita los pasos del 3 al 8 para asegurar que el vastago ha sido
granallado por las dos caras de la base.

11) Tome el véastago granallado, retire la tapa de la valvula y coléquelo
sobre la malla para solvente.
Nota: Cologue la tapa en una caja de almacenaje para usarlas cuando se
vuelva a realizar el procedimiento

12) Tome la malla o cernidor y sumerja los vastagos en el recipiente de
solvente segun el tiempo especificado.

13) Tome la malla o cernidor, coloquela en las bases del carro transportador
para que se sequen el solvente, segun el tiempo especificado.

14) Tome el vastago preparado y coldquelo en la regla de cementado. (No
toque la superficie granallada para evitar contaminacion del mismo)
15)Con ayuda del pincel apliqgue cemento gris (segun especificacion

técnica) en toda la base de la valvula y deje secar por 15 minutos

aproximadamente.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR006
ELABORACION DE VALVULAS | N° REV:
ACWENCAUCHO’ TR-9400 PARA BOLSAS DE PAG.: 6 DE 8
VULCANIZACION

16) Transcurrido el tiempo de secado, aplique el cemento negro (segun
especificacion técnica) con ayuda del pincel en la base de la valvula.
Deje secar por 15 minutos aproximadamente.

17) Tome la tijera y corte un trozo de tela de la medida especificada.

18) Coloque la tela dentro del molde de troquelado y accione la maquina
troqueladora pulsando simultdneamente los dos botones negros del
panel de control.

19) Desprenda los circulos troquelados de tela y retire el material sobrante.
Nota: En caso de que la tela no se haya cortado completamente, use la
tijera para desprender los circulos.

20) Tome el cuchillo del calentador y corte un trozo de mezcla usando
como ayuda la guia de corte (segln las especificaciones técnicas del
area).

21) Cubra la superficie de la mesa con polietileno para evitar que los trozos
de mezcla se contaminen.

22) Una vez cortados los trozos de mezclas, péselos uno a uno en la balanza
para asegurarse de que cumplen con lo establecido en la especificacion
técnica.

23) Introduzca el vastago de la valvula en el trozo de mezcla cortado.

24) Coloque los circulos de tela en cada base dentro del eje vertical del
molde.

Nota: Cuide que la tela no se contamine con grasa o silicon.

25) Cologue las valvulas preparadas en cada base dentro del eje vertical del
molde.

Nota: verifique que las valvulas coincidan con los orificios de la tapa

superior del molde (deben estar completamente alineados).
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR006
.| ELABORACION DE VALVULAS | N°REV:
ACOVENCAUCHO TR-9400 PARA BOLSAS DE | PAG.: 7 DE 8
VULCANIZACION

26) Presione el botdn de “inicio de ciclo” para cerrar la prensa hasta
completar la presion de trabajo segun la especificacion técnica del area.
Nota: verifique las condiciones de la maquina: tiempo, temperatura,
presion y desgasificaciones; para asegurar que cumplen con la
especificacion técnica.

27) Espere que transcurra el tiempo de vulcanizacidn segun especificacion.

28)Una vez culminado el ciclo de vulcanizacion, la prensa abre
automaticamente, cologue sobre la parte superior del molde la plancha
para extraccion de las valvulas y posicione a ambos lados del molde los
separadores, que van a permitir mantener una pequefia abertura de la
prensa para evitar que las valvulas tengan contacto con la parte inferior
del molde, coloque el selector en posicion “manual” y presione el
pulsador “cerrar prensa” para que la presién de ésta expulse las valvulas
hacia abajo.

29) Una vez desprendidas las valvulas de la parte superior del molde retire
cada valvula TR-9400.

Nota 1: En caso de que la goma se quede pegada al molde, utilice un
alicate para retirar la valvula cuidando no dafar el area granallada.
Nota 2: En caso de que quede residuos de rebaba en la parte superior
del molde utilice el punzdn grande para retirarla.

30) Coloque la valvula en la prensa de sujecién y con ayuda del punzén
pequerio retire la tela que se encuentra en la base de la valvula.

31) Verifique que el vastago no contenga residuos de goma, en su interior,
en caso de ser asi utilice el extractor de rebaba interna para retirar los

residuos.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR006
NCAUCHO' ELABORACION DE VALVULAS | N°REV:
éco“ HO TR-9400 PARA BOLSAS DE PAG.:8DE 8
VULCANIZACION

32) Revise que las valvulas TR-9400 no presenten ningun defecto de
fabricacion, en caso de que se presenten, coldquelas en el area de
producto no conforme y notifique al técnico de calidad.

33) Coloque el sello con el cddigo referente al dia y al mes en la valvula,
usando el sello de marcaje.
Nota 1: asegurese que el codigo en el sello corresponda al dia y al mes
en curso; en caso contrario, modifique la(s) regleta(s) de goma en la
herramienta.
Nota 2: Cuide no manchar la mezcla cortada con la tinta del sello.

34) Coloque las valvulas marcadas en un extremo de la mesa de trabajo

para que el técnico de calidad pueda inspeccionarlas.

C. DESPUES DEL PROCESO
1) Limpie y ordene el area de trabajo.
2) Guarde las herramientas y materiales de trabajo en el sitio delimitado.
3) Apague los equipos de trabajo.
4) Espere el relevo en el puesto de trabajo
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR007
AGWEIKAUCHG ELABORACION DE MORDAZAS N‘i REV:
PARA EMPRATADORAS A TOPE | PAG.: 1 DE 6

1. TITULO
Elaboracion de mordazas para Empatadoras a tope.

2. OBJETIVO
Elaborar mordazas para los diferentes tipos de Empatadoras (colocar la goma) segun
especificaciones; para ser usadas en el proceso de empate a tope, en la cual cumplen
la funcion de unir los extremos del tubo para elaboracion de Camaras de aire,

Envelopes y Bolsas de vulcanizacion.

3. ALCANCE
Esta norma de empresa contempla los pasos a seguir para la elaboracion de las
mordazas fabricadas por Covencaucho Industrias, para su uso en el Empatado a tope

de Camaras de Aire, Envelopes y Bolsas de Vulcanizacion.

4. REFERENCIA NORMATIVA

Especificaciones Técnicas.

5. DEFINICIONES Y TERMINOLOGIA
Ninguna.

6. MAQUINARIAY EQUIPOS
Prensa Rucker
Molde para tacos

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FICHA: FICHA: FICHA:
FECHA: FECHA: FECHA:
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ACOVEMAI.ICHO’ ELABORACION DE MORDAZAS
PARA EMPRATADORAS A TOPE

PROCEDIMIENTO:

CODIGO: 2010PR007
N° REV:
PAG.: 2 DE 6

Mesa de Trabajo
Granalladora

Prensa Mecénica

7. HERRAMIENTAS
Cuchillo Zapatero
Tijera
Barra Metélica

Llave ajustable

Planchas de granallado (Para pletinas modelo 8000, 15000, 25000 y VMI)

Pletinas para mordazas
Llave Allen (especificada)
Destornillador

Punzén Curvo

Peine

Extractor de rebaba interna de las valvulas

Estante para bafar pletinas
Punzon Largo
Punta de 3/8

8. MATERIALES

Cemento gris y negro (Segun especificacion técnica)

Solvente (Segun especificacion Técnica)

Mezcla (Segun especificacion técnica)

Tela (Segun especificacion técnica)

Pincel nimero 8.

Granalla
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR007
ACOVENCAUCHO‘ ELABORACION DE MORDAZAS N‘i REV:
PARA EMPATADORAS ATOPE | PAG.:3DE®6

Cinta Adhesiva

9. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Calzado de Seguridad
Lentes de Seguridad
Guantes de hilo, carnaza largos y/o felpa
Respirador ¥ cara 6200 con filtros y cartucho para V.O.
Delantal resistente al calor
Uniforme de Camisa manga Larga
Pantalla 181640
Guantes de Nitrilo

Protectores Auditivos

10. MEDIDAS DE SEGURIDAD
1. Coldquese los equipos de proteccion personal y Uselos correctamente segln
las indicaciones de la Seccidn Salud, Seguridad y Ambiente.
2. Verifique que las condiciones de las herramientas de trabajo sean dptimas.
3. Verifigue el buen funcionamiento de los sistemas de seguridad de la prensa
Rucker (temperatura, presion, tiempo y desgasificaciones).
4. Realice las actividades segun las indicaciones de Higiene Postural

proporcionadas por la Seccion de Salud, Seguridad y Ambiente.

11. PROCEDIMIENTO
A. ANTES DEL PROCESO
1) Verifique que el puesto de trabajo esté limpio y ordenado; en caso

contrario, realice la limpieza.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR007

ACOVEIKAUCHO’“ ELABORACION DE MORDAZAS | N° REV:

PARA EMPATADORAS A TOPE | PAG.: 4DE 6

2)

3)

4)

5)

Revise el pedido para la elaboracion de mordazas en el programa de
produccion; asi como también las notificaciones escritas por los
operadores del turno previo.

Busque y verifique que los materiales y herramientas de trabajo estén
en buen estado, en caso contrario notifique al Coordinador.

Ubique el molde correspondiente, revise que no presente ningun dafio,
en caso contrario notifique al Coordinador.

Traslade y coloque el molde en la prensa para su calentamiento hasta

alcanzar la temperatura adecuada.

B. DURANTE EL PROCESO

1)
2)

3)

4)

5)
6)

7)

8)

Ubique las pletinas a utilizar para elaborar las mordazas.
Tome el carro transportador, coloque las pletinas en él y trasladese al
area de granallado.
Coloque las pletinas en la plancha de granallado. Luego, abra la tapa de
la granalladora, tome la plancha e introdizcala dentro de la cabina de
granallado.
Coloque la plancha sobre el soporte de sujecion que se encuentra dentro
de la granalladora y asegurese que las mordazas queden frente a la boca
de granallado.
Cierre la tapa de la granalladora y coloque los precintos de seguridad.
Pulse el botdn de puesta en marcha de la granalladora.

Nota: espere el tiempo especificado.
Transcurrido el tiempo, retire los precintos de seguridad y abra la tapa
de la maquina granalladora.
Retire la plancha de granallado y coléquela sobre el carro

transportador.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR007
ACOVEKAUCHO’ ELABORACION DE MORDAZAS N‘i REV:
PARA EMPATADORAS ATOPE | PAG.:5DE®6

9) Coloque las pletinas en el estante con solvente hasta sumergirlas.

10) Retire las pletinas del recipiente y déjelas secar, segin el tiempo
especificado.

11) Cubra con cinta adhesiva la zona granallada por el lado de los agujeros

12) Apligue con ayuda del pincel cemento gris, deje secar el tiempo segun
especificacion y luego aplique el cemento negro (tiempo de secado
segun especificacion).

13) Tome el carro transportador y trasladese a la mesa de trabajo.

14) Corte un trozo de mezcla (tipo de mezcla y medida segun las
especificaciones técnicas del area).

15) Coloque la pletina dentro del molde para mordazas con la zona
preparada (granallada y cementada) hacia abajo

16) Con llave Allen especificada ajuste los tornillos prisioneros laterales
para sujetar la pletina dentro del molde para mordazas.

17) Introduzca el material especificado dentro del molde.

18) Realice las desgasificaciones especificadas.

19) Pulse simultdneamente los botones para cerrar la prensa, hasta
completar la presién de trabajo segun la especificacion técnica del area.
Abra la prensa para introducir un trozo de mezcla adicional a la base
del molde, luego vuelva a cerrar la prensa. Nota: asegurese que la
perilla de desgasificacion esta girada a la posicion 1"

20) Espere el tiempo indicado en la especificacion técnica para completar el
ciclo de vulcanizacion.

21) Transcurrido el tiempo, gire los tornillos prisioneros con ayuda de la
Ilave Allen y retire la mordaza vulcanizada con ayuda de la barra

metalica.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR007
&COVENCAUCHO’ ELABORACION DE MORDAZAS N‘i REV:
PARA EMPATADORAS ATOPE | PAG.:.6 DE6

22) Limpie el molde con ayuda del punzén curvo, el destornillador y la
manguera de aire. Repita el procedimiento para elaborar otra mordaza.

23) Limpie la rebaba de la mordaza con ayuda del cuchillo zapatero, el
punzon y el peine con cuidado de no dafarla.

24) Cologue las mordazas en el area de producto terminado, cubralas con
polietileno.
Nota: se dejan reposar las mordazas por un dia. Luego se llevan al
laboratorio de ensayos para que se les mida la dureza.

25) Repita el procedimiento hasta cumplir con programa del turno de

trabajo.

C. DESPUES DEL PROCESO
1) Limpie y ordene el area de trabajo.
2) Guarde las herramientas y materiales de trabajo en el sitio delimitado.
3) Apague los equipos de trabajo.

4) Espere el relevo en el puesto de trabajo.
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PROCEDIMIENTO: CODIGO: 2010PR008
ACOVEIKAUCHO’ ELABORACION DE SELLOS N‘i REV:
PAG.:1DES5

1. TITULO
Elaboracion de sellos.

2. OBJETIVO
Elaborar sellos de goma marcadores segun lo solicitado, para ser usado en el proceso
de identificacion y/o marcajes de tubos extruidos (tubos crudos) durante el proceso de

extrusion de Camara de aire, Envelopes y Bolsas de vulcanizacion.

3. ALCANCE
Esta norma de empresa contempla los pasos a seguir para la elaboracién de sellos
fabricados por Covencaucho Industrias para su uso en el proceso de identificacién y/o

marcajes del material extruido durante el proceso de extrusion de camaras de aire.

4. REFERENCIA NORMATIVA
Especificaciones Técnicas.

5. DEFINICIONES Y TERMINOLOGIA
Ninguna.

6. MAQUINARIA 'Y EQUIPOS
Prensa Rucker
Mesa de Trabajo
Moldes para sellos marcadores

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FICHA: FICHA: FICHA:
FECHA: FECHA: FECHA:
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7. HERRAMIENTAS
Cuchillo Zapatero
Tijera.
Barra Metélica
Placa (Logo de la Marca Comercial)
Martillo pequefio
Regletas de aluminio para sellos.
Peine

Plaquitas de metal.

8. MATERIALES
Mezcla (Segun especificacion técnica)

9. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Calzado de Seguridad
Lentes de Seguridad
Guantes de hilo, carnaza largos y/o felpa
Respirador 2 cara 6200 con filtros y cartucho para V.O.
Delantal resistente al calor
Uniforme de Camisa manga Larga
Pantalla 181640
Guantes de Nitrilo

Protectores Auditivos

10. MEDIDAS DE SEGURIDAD

1. Coldquese los equipos de proteccion personal y Uselos correctamente segln

las indicaciones de la Seccién Salud, Seguridad y Ambiente.

2. Verifique que las condiciones de las herramientas de trabajo sean 6ptimas.
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3. Verifigue el buen funcionamiento de los sistemas de seguridad de la prensa

Rucker (temperatura, presion, tiempo y desgasificaciones).

4. Realice las actividades segun las indicaciones de Higiene Postural

proporcionadas por la Seccion de Salud, Seguridad y Ambiente.

11. PROCEDIMIENTO
A. ANTES DEL PROCESO

1)

2)

3)

4)

5)

Verifique que el puesto de trabajo esté limpio y ordenado; en caso
contrario, realice la limpieza.

Revise el pedido para la elaboracion de sellos en el programa de
produccion; asi como también las notificaciones escritas por los
operadores del turno previo.

Ubique y verifique que los materiales y herramientas de trabajo estén en
buen estado, en caso contrario notifique al Coordinador.

Ubique el molde correspondiente, revise que no presente ningun dafio, en
caso contrario notifique al Coordinador.

Traslade y coloque el molde en la prensa para su calentamiento hasta

alcanzar la temperatura adecuada.

B. DURANTE EL PROCESO

1)
2)

3)

4)

Ubique el molde para sello.

Revise y limpie con ayuda del cuchillo zapatero el molde, la tapa y el
porta molde.

Ubique la placa y las regletas a utilizar en sus lugares asignados de la
estacion de trabajo.

Coloque las placas dentro del molde y ajuste el mismo usando las

plaquitas de metal.
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5)

6)

7)

8)
9)

Traslade el molde armado y coléquelo dentro de la prensa para su
calentamiento.

Corte un trozo de mezcla segun especificaciones técnicas con ayuda del
cuchillo zapatero o la tijera.

Coloque un trozo de la mezcla preparada al interno del molde

Coloque la tapa del molde

Traslade el molde a la prensa.

10) Pulse simultaneamente los botones para cerrar la prensa, hasta que

alance la presion segun la especificacion técnica

Nota 1: verifigue que las condiciones de la méaquina: tiempo,
temperatura, presion y desgasificaciones para asegurar que cumplen
con las especificaciones

Nota 2: asegurese que la perilla de desgasificacion esta girada a la

posicion "0”

11) Transcurrido el tiempo de vulcanizacion, retire con cuidado el producto

elaborado y rocie el molde con antiadherente.

12) Retire la rebaba con ayuda del cuchillo y el peine; ademas, revise que el

producto no presente ningin defecto de fabricacion, en tal caso,

coldquelo en el area de producto no conforme.

13) Coloque los sellos sobre la mesa de trabajo hasta que el técnico de

calidad los inspeccione, apruebe y ordene su despacho.

14) Limpie el molde y repita el procedimiento para cumplir con el pedido

solicitado.

15) Realice entrega formal a almacen (con guia de despacho)
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C. DESPUES DEL PROCESO
1) Limpie y ordene el area de trabajo.

2) Guarde las herramientas y materiales de trabajo en el sitio delimitado.

3) Apague los equipos de trabajo.

4) Cologue el molde para sello en su sitio.

5) Espere el relevo en el puesto de trabajo
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1. TITULO
Elaboracion de Topes para Empatadoras.

2. OBJETIVO
Elaborar topes para los diferentes tipos de Empatadoras segun especificaciones, para
ser usadas en el proceso de empate, en la cual cumplen la funcion de unir los
extremos del tubo para la elaboracion de Camara de aire, Envelopes y Bolsas de

vulcanizacion.

3. ALCANCE
Esta norma de empresa contempla los pasos a seguir para la elaboracion de topes
fabricados por Covencaucho Industrias para su uso en Empatado a tope de camaras de

aire, Envelopes y Bolsas de Vulcanizacion.

4. REFERENCIA NORMATIVA

Especificaciones Técnicas.

5. DEFINICIONES Y TERMINOLOGIA

Ninguna.

6. MAQUINARIAY EQUIPOS
Prensa Rucker
Mesa de Trabajo

Cepillo de Alambre

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FICHA: FICHA: FICHA:
FECHA: FECHA: FECHA:
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Moldes para elaborar topes

7. HERRAMIENTAS
Cuchillo Zapatero
Tijera
Barra Metélica
Pincel
Pletinas base para los topes
Papel de lija
Martillo pequefios

Punzén pequefio

8. MATERIALES
Cemento gris y negro (Segun especificacion técnica)
Solvente (Segun especificacidn técnica)

Mezcla (Segun especificacion técnica)

9. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Calzado de Seguridad
Lentes de Seguridad
Guantes de hilo, carnaza largos y/o felpa
Respirador ¥ cara 6200 con filtros y cartucho para V.O.
Delantal resistente al calor
Uniforme de Camisa manga Larga
Pantalla 181640
Guantes de Nitrilo

Protectores Auditivos
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10. MEDIDAS DE SEGURIDAD
1. Coldquese los equipos de proteccion personal y Uselos correctamente segln
las indicaciones de la Seccidn Salud, Seguridad y Ambiente.
2. Verifique que las condiciones de las herramientas de trabajo sean dptimas.
3. Verifique el buen funcionamiento de los sistemas de seguridad de la prensa
Rucker (temperatura, presion, tiempo y desgasificaciones).
4. Realice las actividades segun las indicaciones de Higiene Postural

proporcionadas por la Seccion de Salud, Seguridad y Ambiente.

11. PROCEDIMIENTO
A. ANTES DEL PROCESO

1) Verifique que el puesto de trabajo esté limpio y ordenado; en caso
contrario, realice la limpieza.

2) Ubique y verifique los materiales y herramientas de trabajo, notifique
cualquier novedad al Coordinador.

3) Revise el pedido para la elaboracion de topes en el programa de
produccion; asi como también las notificaciones escritas por los
operadores del turno previo.

4) Busque el molde correspondiente, revise que no presente ningun dafio,
en caso contrario notifique al Coordinador.

5) Traslade y coloque el molde en la prensa para su calentamiento hasta

alcanzar la temperatura adecuada.

B. DURANTE EL PROCESO
1) Limpie con el cepillo de alambre el area del tope a preparar, eliminando
toda oxidacién y sucio presente; ademas, emplee el punzon pequefio

para eliminar la rebaba de los orificios superiores del tope.
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2)
3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Coloque solvente en el &rea recién limpiada del tope.

Con ayuda del pincel apliqgue cemento gris (segin especificacion
técnica) en el area con solvente y deje secar por un tiempo aprox. de
15min.

Nota: Aplique cemento negro (segun especificacion) en el area con
cemento gris (secado de 15 min. Aprox.).

Coloque la mezcla en la prensa de sujecién y estirela hasta que alcance
el espesor de trabajo (segun especificaciones técnicas)

Corte tres trozos de mezcla (segun las especificaciones técnicas del
area) con ayuda del cuchillo zapatero o la tijera.

Coloque en el extremo superior del molde dos trozos de mezcla cortada
segun especificacion técnica, en cada ranura donde van las pletinas.
Tome las pletinas bases preparadas y coléquelas en el molde de manera
que coincidan con las ranuras del mismo, asegurandose que estas
queden centradas y ajustelas usando el martillo.

Coloque un rectangulo de mezcla (segun especificacion técnica) en el
extremo superior del molde de manera que abarque ambas pletinas.
Coloque la tapa superior del molde, asegurandose de que los orificios
guias de la tapa queden alineados y encajen perfectamente con el

molde.

10) Traslade el molde hasta la prensa para dar inicio al ciclo de

vulcanizacion.

11) Pulse simultaneamente los botones para cerrar la prensa hasta

completar la presion hidraulica tal como se indica en la especificacion

técnica del area.
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Nota: verifique que las condiciones de la maquina: tiempo,
temperatura, presion y asegurese que la perilla de desgasificaciones esta
girada hacia la posicion 1"

12) Saque el molde de la prensa y retire el producto elaborado.

13) Limpie el molde con ayuda del cuchillo y repita los pasos para elaborar
los topes, hasta cumplir con lo programado

14) Revise y limpie con el cuchillo y la tijera la rebaba de los topes

15) Coloque los topes sobre la mesa de trabajo hasta que el técnico de
calidad los inspeccione, apruebe y ordene su despacho.

16) Repita el procedimiento hasta cumplir con el turno de trabajo.

C. DESPUES DEL PROCESO
1) Limpie y ordene el area de trabajo.
2) Guarde las herramientas y materiales de trabajo en el sitio delimitado.
3) Apague los equipos de trabajo.
4) Cologue el molde para sello en su sitio.

5) Espere el relevo en el puesto de trabajo
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1. TITULO
Elaboracion de Regletas de Nimeros y Letras.

2. OBJETIVO
Elaborar regletas de nimeros y letras segun lo solicitado, para ser usado en el proceso

de identificacion y marcaje de diversos productos elaborados en la empresa

3. ALCANCE
Esta norma de empresa contempla los pasos a seguir para la elaboracion de regletas
de nimeros Yy letras fabricados por Covencaucho Industrias, para su uso en el proceso
de identificacion y marcaje de diversos productos elaborados en la empresa

4. REFERENCIA NORMATIVA
Especificaciones Técnicas.

5. DEFINICIONES Y TERMINOLOGIA

Ninguna

6. MAQUINARIAY EQUIPOS
Prensa Rucker
Mesa de trabajo

Moldes para regletas de numeros y letras

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FICHA: FICHA: FICHA:
FECHA: FECHA: FECHA:
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7. HERRAMIENTAS
Cuchillo Zapatero.
Tijera.
Barras metélicas o destornillador.
Peine.
Regletas de aluminio de Numeros y Letras.
Martillo pequefio.
Antiadherente liquido en envase de spray. (Solucion de silicén al 5% diluido en
agua).

8. MATERIALES
Mezcla (segun especificacion técnica)

9. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Calzado de Seguridad
Lentes de Seguridad
Guantes de hilo, carnaza largos y/o felpa.
Respirador %2 cara 6200 con filtros y cartucho para V.O.
Delantal resistente al calor.
Uniforme de Camisa Manga Larga.
Pantalla 181640.
Protectores Auditivos.

Guantes de Nitrilo.
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10. MEDIDAS DE SEGURIDAD
A. Coldquese los equipos de proteccion personal y Uselos correctamente segun

las indicaciones de la Seccidn Salud, Seguridad y Ambiente.

B. Verifique que las condiciones de las herramientas de trabajo sean dptimas.

C. Verifique el buen funcionamiento de los sistemas de seguridad de la prensa

Rucker (temperatura, presion, tiempo y desgasificaciones).

D. Realice las actividades segun las indicaciones de Higiene Postural

proporcionadas por la Seccion de Salud, Seguridad y Ambiente.

11. PROCEDIMIENTO
A. ANTES DEL PROCESO:

1.

Verifique que el puesto de trabajo esté limpio y ordenado, en caso
contrario, realice la limpieza.

Revise el pedido para la elaboracién de regletas de nimeros y letras en
el programa de produccidn; asi como también las notificaciones escritas
por los operadores del turno previo.

Ubique y verifique los materiales y herramientas de trabajo, notifique
cualquier novedad al Coordinador.

Ubique el molde correspondiente, revise que no presente ningun dafio,
en caso contrario, notifique al Coordinador.

Traslade y coloque el molde a la prensa para su calentamiento hasta

alcanzar la temperatura adecuada.

B. DURANTE EL PROCESO:

1.
2.

Ubique el molde y las regletas de nimeros y letras.
Revise y separe el molde con ayuda de las barras metalicas (o

destornillador) y el martillo.
106




PROCEDIMIENTO: CODIGO:

ACOVENAI.ICHO’“ ELABORACION DE REGLETAS | N°REV:

DE NUMEROS Y LETRAS PAG.: 4DE5

10.

11.

12.
13.

Limpie ambas partes del molde con ayuda del cepillo de alambre y el
cuchillo zapatero. Rocielas con antiadherente para facilitar el armado
del molde.

Coloque la regleta de nimero (o de letra) en la parte superior del molde
con ayuda del martillo.

Una las dos partes del molde asegurandose que los orificios guias de la
parte superior del molde queden alineados y encajen perfectamente con
las guias de la parte inferior del molde.

Traslade el molde armado y coloquelo dentro de la prensa para su
calentamiento. Nota: verifigue que se cumplan con todas las
condiciones de trabajo (temperatura, presién, tiempo y que la perilla de
desgasificaciones esté en la posicion “0).

Corte un trozo de mezcla segun especificaciones técnicas.

Introduzca el material especificado dentro del molde.

Traslade el molde hasta la prensa para dar inicio al ciclo de
vulcanizacion.

Pulse simultdneamente los botones para cerrar la prensa hasta
completar la presion hidraulica tal como se indica en la especificacion
técnica del area.

Espere el tiempo indicado en la especificacion técnica para completar el
ciclo de vulcanizacion.

Transcurrido el tiempo, traslade el molde a la mesa de trabajo.

Retire el material elaborado.

Nota: en caso que el material quede adherido al molde, use la

manguera de aire para retirarlo.
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14. Retire la rebaba con ayuda del cuchillo, la tijera o el peine y revise que
no presente ningun defecto de fabricacion, en tal caso, coloquelo en el
area de producto no conforme.

15. Limpie el molde y repita el procedimiento para cumplir con el pedido

solicitado.

C. DESPUES DEL PROCESO
1. Limpie y ordene el area de trabajo.
2. Guarde las herramientas y materiales de trabajo en su sitio delimitado.
3. Apague el equipo de trabajo.
4. Coloque el molde para regletas de numeros y letras en su sitio.
5

Espere el relevo en el puesto de trabajo.
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1. TITULO

Elaboracion de tapas para tacos de las Bolsas de vulcanizacion.

2. OBJETIVO
Elaborar tapas de goma para los tacos 9400 para su uso en la fabricacion de Bolsas de

Vulcanizacion.

3. ALCANCE
Esta norma de empresa contempla los pasos a seguir para la elaboracién de las tapas

para tacos 9400, para su uso en la fabricacion de Bolsas de Vulcanizacion.

4. REFERENCIA NORMATIVA
Especificaciones Técnicas.

5. DEFINICIONES Y TERMINOLOGIA
Ninguna

6. MAQUINARIA 'Y EQUIPOS
Prensa Rucker
Molde para Tapas
Mesa de trabajo

Esmeril

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FICHA: FICHA: FICHA:

FECHA: FECHA: FECHA:
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7. HERRAMIENTAS
Cuchillo Zapatero.
Tijera.
Destornillador

8. MATERIALES
Mezcla (segun especificacion técnica)

Vastago con resto de goma adherida.

9. EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Calzado de Seguridad
Lentes de Seguridad
Uniforme de Camisa Manga Larga.
Guantes de Felpa
Respirador %2 cara 6200 con filtros y cartucho para V.O.
Delantal resistente al calor.
Pantalla 181640.

10. MEDIDAS DE SEGURIDAD

A. Coldquese los equipos de proteccion personal y Uselos correctamente segun

las indicaciones de la Seccién Salud, Seguridad y Ambiente.

B. Verifique que las condiciones de las herramientas de trabajo sean dptimas.

C. Verifique el buen funcionamiento de los sistemas de seguridad de la prensa

Rucker (temperatura, presion, tiempo y desgasificaciones).

D. Realice las actividades segun las indicaciones de Higiene Postural

proporcionadas por la Seccion de Salud, Seguridad y Ambiente.
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11. PROCEDIMIENTO
A. ANTES DEL PROCESO

1.

Verifique que el puesto de trabajo esté limpio y ordenado, en caso
contrario, realice la limpieza.

Ubique y verifique los materiales y herramientas de trabajo, notifique
cualquier novedad al Coordinador.

Revise el programa de produccién; asi como también las notificaciones
escritas por los operadores del turno previo.

Ubique el molde correspondiente, revise que no presente ningun dafio y
limpielo.

Traslade y coloque el molde en la prensa para su calentamiento hasta

alcanzar la temperatura adecuada.

B. DURANTE EL PROCESO

1.
2.

© © N o o &

Limpie el vastago con ayuda del esmeril.

Corte un trozo de mezcla especificada con ayuda de la tijera.

Realice cuatro cortes en uno de los extremos de la goma para dar una
forma puntiaguda.

Pulse el botdn para abrir la prensa y retirar el molde caliente.

Traslade el molde hasta la mesa de trabajo.

Introduzca los vastagos en los seis (6) orificios del molde.

Coloque 6 trozos de goma en cada orificio del molde.

Traslade el molde preparado nuevamente a la prensa.

Cierre la prensa hasta completar la presion hidraulica de acuerdo a la

especificacion técnica y de inicio al ciclo de vulcanizacién.
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10. Una vez culminado el tiempo de vulcanizacion, retire el molde y
trasladelo a la mesa de trabajo.

11. Retire la goma del molde y separe cada una de las tapas con ayuda de la
tijera.

12. Tome la tijera y limpie la rebaba que queda en el producto.

13. Verifique que el producto elaborado no posea ningin defecto de
fabricacion, en caso contrario, coloquelos en el area de producto no

conforme.

C. DESPUES DEL PROCESO:

1. Limpie y ordene el area de trabajo.
Guarde las herramientas y materiales de trabajo en el sitio delimitado.
Apague el equipo de trabajo.

Coloque el molde para sello en su sitio.

a M DN

Espere el relevo en el puesto de trabajo.
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Anexo 3: Formato de Estudio de Tiempo.

A COW ERNC AMAULSC O

Departamento: Estudio N": Operarios:
Fecha: Ficha:
Operacion: Hora: Producto:
Inicia: Area:
Culmina: Turno:
Tiempo:
ESTUDIO DE TIEMPOS
CICLOS Tiempo
ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Norm al
1 0,00
2 0,00
3 0,00
4 0,00
5 0,00
6 0,00
7 0,00
8 0,00
9 0,00
10 0,00
Tiempo Total: 0,00
| Tiempo Estandar = TN * 1+ Tolerancia Total |
TOLERANCIAS:
Necesidades Personales 0,03%
Interrupciones por demoras 0,04%
TOLERANCA TOTAL 0,07 |TE =] 0 |

OBSERVACIONES:

Estudio realizado por:
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