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INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ
DURMAN  S.A. DE .CV


INTRODUCCION
El proyecto de residencia profesional  requerido por parte de la empresa Durman Esquivel s.a. de c.v, consiste en actualizar  e implantar  un  formato que permita tener un mayor control en la producción para disminuir  el sobre peso, el reproceso,  los tiempos ociosos , y lo que con lleva estos problemas.

Actualmente el departamento de producción cuenta con formatos que ayudan a llevar el control de la producción y que indican las eventualidades tenidas en la producción estos formatos son archivados para  utilizarlos en las auditorias o en las revisiones periódicas que hacen para verificar   si los productos  realizados  cumplen con las normas establecidas pero estos formatos no cuentan  con la información actualizada ni adecuada para controlar dichos problemas.  El formato a realizar  contara  con la información necesaria para facilitar al jefe de línea, el  poder tener las maquinaria que intervienen en la producción en el punto exacto, de temperatura como en la velocidad requerida  para elaborar los diferentes tubos que se  realizan en la planta Tuxtla.  
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CAPITULO I

1.1 JUSTIFICACIÓN
 De acuerdo  con el proceso  que se maneja  en la actualidad en la producción de tubos en la planta DURMAN ESQUIVEL TUXTLA,  se a notado que en el cambio de producción de los diferentes  productos  que se realizan en esta, hay perdida de material y de tiempo , por  la preparación de la  extrusora  y  de todos los factores que intervienen en  ella,  ya que estos son  fundamentales para que la producción  se lleve acabo con forme a la norma establecida , por este motivo  e optado por realizar  una serie de formatos en computadora  que contenga toda la información de los factores que interviene  en la producción de los diferentes tipos de tubos, teniendo con este un mayor control en la producción ya que  estos nos ayudaran a tener  un mejor control  tanto de la producción como una disminución de la perdida de materiales y de tiempo,  así teniendo por consecuencia  menos productos en remolido, este formato estará a pegados alas normas mexicanas  para la fabricación de tubos.
1.2DEFINICION DEL PROBLEMA

Los principales problemas que se presentan en la empresa Durman Esquivel  s.a. de c.v
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Scrap.
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Sobre  peso.
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Tiempo perdido.
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Perdidas económicas 
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Formatos mal llenados, manchados para el control de producción. 
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Formatos extraviados.

1.3.-OBJETIVOS GENERALES 

El objetivo principal de este proyecto es tener  formatos que cuenten con la información necesaria y actualizada para tener un mayor control en la producción de los diferentes tubos que se fabrican en la planta y con estos disminuir los problemas ocasionados en la producción de estos en la planta  DURMAN ESQUIVEL s.a. de c.v
1.3.1-OBJETIVOS ESPECIFICOS
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Disminuir el sobre peso de los diferentes productos fabricados en un 15%.
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Disminuir el reprocesó en un 10%
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Disminución de las pérdidas económicas
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Minimizar los tiempos ociosos 50%
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Crear  una cultura de responsabilidad, disciplina, concientización y respeto para   implantar el programa.
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Tener un mayor control de las incidencias de la producción
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Tener un mayor control en la producción de las diferentes clases de tubos.
1.4.-ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCES
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Contar con formatos  actualizado  de los factores  que interviene en el proceso de extrusión, para la reducción de los tiempos en la elaboración  de los  productos que se realizan en la planta  DURMAN ESQUIVEL TUXTLA.

LIMITACIONES
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Las actitudes culturales y tradicionales del personal como es la resistencia  al cambio como son las conformidades del trabajador al no querer superarse, ala antigüedad, y ala mala comunicación  entre jefes y trabajadores.
CAPITULO II

2.1  ANTECEDENTES DE LA EMPRESA DURMAN

S.A. DE C.V.

Grupo Durman Esquivel, México se fundo en 1959 importando tuberías desde Holanda. La producción local comenzó poco tiempo después de instalarse la primera planta de extrusión  e inyección en Costa Rica. Suficientes modelos de producción, administración y mercadeo le permitieron convertirse rápidamente en el “LIDER DEL PVC” en Centroamérica  y su división internacional estableció plantas de producción y distribución en Guatemala, El Salvador, Nicaragua, Panamá, Perú, Republica Dominicana y Honduras.

En 1997, inicio sus operaciones  en México adquiriendo industria plástica de tuberías en Atizapan, dedicada principalmente a la fabricación de tubos y accesorios sanitarios.

En 1999, adquirió dos plantas más, HI-tepla, ubicada en Cholul, Mérida Yucatán y es reconocida por sus productos sanitarios, conduit  e hidráulicos y la chiapaneca de Tubos y Extruidos del Sureste, especializada en tuberías hidráulicos con campana.

La expansión de Durman Esquivel México, continuo en el 2000 compra plásticos de Veracruz, por lo que su cobertura en el sureste del país es completa, lo que refleja su presencia en el mercado.

 En abril de 2001 adquirió  la planta de Polyducto ubicada  en Querétaro  y en julio de 2001 inicio operaciones en industria plástica de tuberías S.A. De C.V.  Planta los Mochis, Sinaloa, reafirmando a si  su liderazgo en el PVC.

Grupo Durman Esquivel México, participa activamente en la construcción de un México moderno, suministrando sus productos para las obras realizadas por dependencias de gobierno, federales, estatales y municipales. Actualmente  mantiene una excelente relación técnica—comercial, con importantes organismos tales como: SEDESOL, TELMEX, INFONAVIT, FONATUR, IMTA, SEMARNAP, CFE, CNA, PEMEX, DDF, FIRCO, SAGARPA, CNIC, obras publicas, municipio, juntas de agua y saneamiento, fundación PRODUCE, entre otras.

           Desde 1999, cuenta con el certificado de proveedor confiable, emitido en su momento, por IMTA, CNA, SEMARNAP Y CERTIMEX.   

Para la línea hidráulica y alcantarillado; la validación del INFONAVIT para la línea sanitaria y el protocolo de pruebas para la línea Conduit que emite la CFE.

Asimismo; entre los 2000, 2002 y 2004 son puestas en operación sucursales en las ciudades de Morelia, Oaxaca, Iztapalapa, Tampico, Villahermosa, Ecatepec, Puebla, Guadalajara, Chihuahua y Cancún, con el propósito de estar mas cerca de los clientes y obteniendo así una ventaja competitiva en relación al servicio y entrega.


La calidad y estandarización de los procesos de Durman Esquivel México, es confirmada al lograr, en octubre del año 2000 la certificación de sus plantas Atizapan y Mérida bajo la norma ISO9000.


A partir del año 2001 el grupo Durman Esquivel México. Adquiriendo el laboratorio de pruebas POLYDUCTOS acreditando  ante la entidad mexicana de acredita miento (EMA), el cual cuenta con el reconocimiento de la comisión nacional del agua (CNA) al estar  incluido en su listado de organismos acreditados y aprobados.


En el año 2002 el grupo Durman Esquivel México, expande sus operaciones colocando su séptima planta en el Estado de Guadalajara Jalisco, para abastecer las necesidades del mercado identificados en el Estado.


A partir de enero de 2004  unifico su operación como POLYDUCTO  S.A. DE C.V. (plantas y sucursales) y el 12 de mayo del año 2004 se obtuvo la certificación de ISO 9000: 2000 para todas las plantas del grupo Durman Esquivel México.     

 2.2.-POLITICA DE CALIDAD

En Durman Esquivel nos comprometemos a cumplir en todo momento los requisitos de nuestros clientes, bajo un proceso de revisión y mejora continua de la eficacia de nuestros productos y del sistema de gestión de calidad que genere un beneficio para cada una de las partes involucradas. 




                  

2.3.-PRINCIPIOS DE MEJORA CONTINÚA APLICANDO EL CÍRCULO PHVA.

PLANEAR

1. Cumplir con el programa anual de capacitación en un mínimo de 80%
2. asegurar la competencia del personal que afecta la calidad del producto.

3. cumplir con los compromisos establecidos en las juntas de cultura organizacional en un mínimo de 80% mensual.

4. cumplir el programa de las 5s en un mínimo de 80% mensual.

HACER

5. Lograr la satisfacción de nuestros clientes, obteniendo en las encuestas trimestrales, una calificación mínima de 4.

6. asegurar que el total de quejas de los clientes sean debidamente atendidas 

7. evitar el daño del producto en el almacén por el mal manejo en un mínimo del 0.4% mensual.

8. lograr que un nivel máximo de inventario de 40 días

9. tener como máximo 5 clientes con utilidad de operación negativa por región.

10. el cumplimiento del presupuesto de ventas debe ser al menos de 90%.

Procesos de compra

11. Asegurar que del total de nuestros clientes proveedores que afecten 

      La calidad  del producto, semestralmente el 70% mínimo sean

      Proveedores confiables. 

Procesos de producción

12. minimizar el material reprocesado.

13. asegurar el cumplimiento del programa de producción en un mínimo de 90% semanal.

14. asegurar el cumplimiento del programa  de manufactura esbelta para la reducción de tiempos en el cambio de herramientas en un mínimo del 80% mensual.

VERIFICAR: procesos de medición, análisis y mejora

15. Asegurar que se cumplan con las especificaciones requeridas del producto obteniendo un producto No conforme como máximo el 1% mensual.

16. lograr el cumplimiento de los objetivos de calidad (medidores de procesos) de acuerdo a los índices establecidos.

Procesos de mejora

                17. Asegurar que las acciones correctivas, preventivas y oportunidades de mejora contemplen las fechas estimadas de cierre y estas se cumplan. 

ACTUAR

17. Lograr  el conocimiento  en la organización respecto a los 8

Principios del sistema de gestión de calidad y el ciclo de                   mejora

Continúa PHVA. Mínimo 90% en personal administrativo y 70% en

Personal operativo.

18. lograr el conocimiento en la organización  respecto a la política y objetivos de calidad aplicables a su proceso y sus resultados, mínimo 90% en personal administrativo y 70% en personal operativo

Procesos de revisión por la dirección

19. Cumplimiento de los compromisos establecidos en las minutas de  revisión por la dirección de acuerdo a cada índice establecido

2.4.- ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA  DURMAN S.A. DE C.V. PLANTA TUXTLA GUTIERREZ, CHIAPAS.
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2.5. CROQUIS DE LA EMPRESA DURMAN  S.A. DE C.V.
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CAPITULO III

3.1 MARCO TEÓRICO

EXTRUSION



Es un proceso continuo, en que la resina es fundida por la acción de temperatura y fricción, es forzada a pasar por un dado que el proporciona una forma definida, y enfriada finalmente para evitar deformaciones permanentes. Se fabrican por este proceso: tubos, perfiles, películas, manguera, láminas, filamentos y pellets.
Ventajas y restricciones
Presenta alta productividad y es el proceso más importantes de obtención de formas plásticas en volumen de producción. Su operación es de las más sencillas, ya que una vez establecidas las condiciones de operación es de las más sencillas, ya que una vez establecidas las condiciones de operación, la producción continúa sin problemas siempre y cuando no exista una disturbio mayor. El costo de la maquinaria de extrusión es moderado, en comparación con otros procesos como inyección, soplado o Calandreo, y con una buena flexibilidad para cambios de productos sin necesidad de hacer inversiones mayores.
La restricción principal es que los productos obtenidos por extracción deben tener una sección transversal constante en cualquier punto de su longitud (tubo, lámina) o periódica (tubería corrugada); quedan excluidos todos aquellos con formas irregulares o no uniformes. La mayor parte de los productos obtenidos de una línea de extrusión requieren de procesos posteriores con el fin de habilitar adecuadamente el artículo, como en el caso del sellado y cortado, para la obtención de bolsas a partir de película tubular o la formación de la unión o socket en el caso de tubería.

Aplicaciones Actuales
A continuación, se enlistan productos que encuentran en el mercado, transformados por el proceso de extrusión:
Película tubular

· Bolsa (comercial, supermercado) 

· Película plástica para uso diverso 

· Película para arropado de cultivos 

· Bolsa para envase de alimentos y productos de alto consumos

Tubería

· Tubería para condición de agua y drenaje 

· Manguea para jardín 

· Manguera para uso médico 

· Popotes

Recubrimiento

· Alambre para uso eléctrico y telefónico

Perfil

· Hojas para persiana 

· Ventanería 

· Canales de flujo de Agua

Lámina y Película Plana

· Raffia 

· Manteles para mesa e individuales 

· Cinta Adhesiva 

· Flejes para embalaje

Monofilamento

· Filamentos 

· Alfombra (Filamento de las alfombras)

Importancia En El Mercado
En México, el proceso de extrusión es el más importante tomando en cuenta el volumen de plástico transformado. En 1995, más del 50% de todo el plástico moldeado se obtuvo por este proceso, son considerar que los procesos de soplado y termo formado involucran una fase de extrusión.

Descripción Del Proceso
Dentro del proceso de extrusión, varias partes deben identificarse con el fin de aprender sus funciones principales, saber sus características en el caso de elegir un equipo y detectar en donde se puede generar un problema en el momento de la operación.
La extrusión, por su versatilidad y amplia aplicación, suele dividirse en varios tipos, dependiendo de la forma del dado y del producto extruido.
Así la extrusión puede ser:

· De tubo y perfil 

· De película tubular 

· De lámina y película plana 

· Recubrimiento de cable 

· De Monofilamento 

· Para pelletización y fabricación de compuestos

Independientemente del tipo de extrusión quiera analizar, todos guardan similitud hasta llegar al dado extrusor. Básicamente, una de extrusión consta de un eje metálico central con álabes helicoidales llamado husillo o tordillo, instalado dentro de un cilindro metálico revestido con una camisa de resistencias eléctricas.
En un extremo del cilindro se encuentra un orificio de entrada para la materia prima, donde se instala una tolva para la materia prima, donde se instala una tolva de alimentación, generalmente de forma cónica; en ese mismo extremo se encuentra el sistema de accionamiento del husillo, compuesto por un motor y un sistema de reducción de velocidad.
En la punta del tornillo, se ubica la salida del material y el dado que forma finalmente plástico.
3.2 VENTAJAS DEL PROCESO DE EXTRUSION

· Presenta alta productividad y es el proceso más importante de obtención de formas plásticas en volumen de producción.
· Su operación es de las más sencillas, ya que una vez establecidas las condiciones de operaciones, la producción continua sin problemas siempre y cuando no exista un disturbio mayor.
· El costo de la maquina  de extrusión es moderado, en comparación con otros  procesos como inyección, calandreo o soplado y con una buena flexibilidad para cambio de productos sin necesidad de hacer inversiones mayores.    
 3.3 APLICACIONES ACTUALES


En México el proceso de extrusión  es el mas importante tomando en cuenta el volumen del plástico transformado.


Algunos productos son transformados por el proceso de extrusión, a continuación se enlista los que encontramos en el mercado.

PELÍCULA TUBULAR

· Bolsa (comercial o supermercado)

· Película plástica para uso diverso

· Película para arropado de cultivo

· Bolsa para envase de alimentos y productos de alto consumo.

TUBERIA

· Tubería para conducción de agua y drenaje
· Manguera para jardín 
· Manguera para uso medico(transfusiones o sondas)
· Popotes
RECUBRIMIENTO

· Alambre para uso telefónico y eléctrico.

LÁMINA Y PELÍCULA PLANA

· Raffin

· Manteles para mesas

· Cinta adhesiva

· Flejes para embalaje.

MONOFILAMENTO 

· Filamentos 

· Alfombras
3.4 TIPOS DE EXTRUSORAS
Extrusores de doble husillo 
Los extrusores de doble husillo proporcionan un empuje mucho mayor que el de un sólo husillo, aceleraciones de material mucho mayores, esfuerzos cortantes relativamente altos y mezclado intensivo. Para algunos materiales este proceso es demasiado agresivo, por lo cual resulta inadecuado, existe la creencia de que los concentrados de color se realizan en su mayoría en este tipo de extrusores, sin embargo, la mayoría de los pigmentos sufren degradación debida a las condiciones tan agresivas del proceso, por ello, la mayoría de los fabricantes de concentrados utilizan un cañón largo de un solo husillo.

Existen 2 tipos de doble husillo: los que engranan y los que no engranan, de los que engranan existen dos posibilidades, los co-rotativos y los contra rotativos, según las direcciones en las que estos giran.

El flujo generado en un doble husillo que engrana y es contra rotativo genera un flujo en forma de C el cual tiene las características de un bombeo positivo, disminuyendo drásticamente la influencia de la viscosidad del material para su transporte y generando un bombeo muy eficiente. Las desventajas de este proceso es que los husillos son empujados por el material hacia las paredes del cañón, lo que evita el huso de altas velocidades; también existe el problema del mezclado ineficiente, mientras más rápido se transporta el material, menos eficiente es el mezclado.

En los husillos que si engranan y son con-rotativos, el flujo tiene mayor dependencia en la viscosidad del material, aunque mucho menor que en los extrusores de un solo husillo. En este tipo de arreglo los husillos no son empujados hacia la pared del cañón, por ello se permiten altas velocidades, además el material pasa de un husillo a otro logrando un flujo alternante que ayuda a una mezcla más homogénea

Extrusores de un sólo husillo 

Los extrusores más comunes utilizan un sólo husillo en el cañón. Este husillo tiene comúnmente una cuerda, pero puede tener también 2 y este forma canales en los huecos entre los hilos y el centro del husillo, manteniendo el mismo diámetro desde la parte externa del hilo en toda la longitud del husillo en el cañón.

La división más común para extrusores de un sólo husillo consiste en 4 zonas, desde la alimentación hasta la salida por el dado del material,

1. Zona de alimentación: En esta parte ocurre el transporte de gránulos sólidos y comienza la elevación de temperatura del material 

2. Zona de compresión: En esta zona, los gránulos de polímero son comprimidos y están sujetos a fricción y esfuerzos cortantes, se logra una fusión efectiva 

3. Zona de distribución: Aquí se homogeniza el material fundido y ocurren las mezclas. 

4. Zona de mezcla: En esta parte que es opcional ocurre un mezclado intensivo de material, en muchos casos no se aconseja porque puede causar degradación del material. 

Los husillos pueden tener también dentro de algunas de sus zonas principales elementos dispersivos y elementos distributivos.

Distribución: Logra que todos los materiales se encuentren igual proporción en la muestra Dispersión: Logra que los componentes no se aglomeren sino que formen partículas del menor tamaño posible.

3.5 HISTORIA DE LOS PLASTICOS

“Plástico” proviene de PLASTIKOS palabra griega que significa susceptible de ser modelado o moldeado. 

Quizá el primer material digno de ese adjetivo fue el barro con que el hombre antiguo hizo sus vasijas y que después devendría en la industria de las cerámicas y la alfarería. 

Pero un material verdaderamente plástico fue el vidrio cuyo origen se remonta a la edad de bronce aunque Plinio lo atribuye a los fenicios; lo cierto es que fenicios y egipcios fueron maestros en esas industrias del fuego que son la cerámica y la vidriería. 

Después de ellos Sidón y Tiro poseyeron fábricas notables que se extendieron al archipiélago griego. Hoy por hoy nadie considera como material plástico al vidrio. 

Caía la Gran Tenochtitlan bajo el asedio hispano y ya circulan en España escritos de Mártir de Anglería que mencionaban la existencia de una materia elástica obscura procedente de la desecación de una savia vegetal que se podía apelmazar y extender a voluntad, totalmente impermeable al agua. Otros autores de libros y escritos siguieron mencionando ese producto: Sahagun en 1529, Fernández de Oviedo en 1535, Antonio Herrera y Tordesillas, etc. 

Fray Juan de Torquemada en su Monarquía Indiana describe una resina obtenida por los indios, de indecisiones hechas a arboles que llamaban Huliquiahuitl que extendidas sobre telas que ellos tejían las convertían en impermeables, dicho árbol es conocido hoy como Castillo a Elástica. Sahagún al hablar del hule dice que se daba en la tierra de los Olmecas, (Tabasco y sur de Veracruz). De hecho Olmeca o Ulmeca significa habitante del país del hule. Además de los usos mencionados, se hacían muñecas, las suelas de los cactli (típicas sandalias tlaxcaltecas) y las pelotas del tlachtli o juego ritual.  

  

 Francia contagiada de curiosidad por el nuevo mundo manda al hoy Ecuador a Charles Marie de la Condamine a medir la longitud de un arco a una latitud por debajo del ecuador. 

Durante 8 años viajo por esa zona haciendo observaciones botánicas y mineralógicas y recogía muestras que enviaba a la Academia de Ciencias de París entre ellas se encontraba una sustancia resinosa negra con que los indígenas impregnaban sus tejidos y le llamaban Cahutchu, también preparaban sus botas impermeables de una sola pieza con este producto, además recubrían con este Cahutchu moldes de tierra que tenían la forma de un recipiente y cuando endurecía, rompían el molde y retiraban los fragmentos por el cuello obteniendo así botellas ligeras e irrompibles que podían contener líquidos. 

Despertó tal curiosidad este producto que se busco en otras partes del mundo y se encontró algo parecido en el Sureste Asiático y Madagascar. 

Los primeros ensayos se reducen a encontrar un disolvente que permita su aplicación en forma liquida basada en la forma de aplicación de los indígenas y encontraron que los mejores eran la esencia de trementina (aguarrás) y el éter. 

  

En 1976 G. Grossart  hace la primera aportación a la fabricación de tubos flexibles e impermeables, en su memoria dirigida a la Academia Dijon, habla de un procedimiento para preparar soluciones de caucho con distintos disolventes y su conservación en hojas que arrolladas alrededor de cilindros de vidrio le permitían obtener tubos de goma. 

El celebre Priestley(ingles) que descubriera el oxigeno, observando que esta resina al frotarla contra trazos de lápiz sobre papel los eliminaba aconsejo su empleo para este objeto y aparecieron en el mercado pequeños dados de goma que se utilizaban como borradores, de ahí el nombre ingles para el hule: rubber (raspador). Se uso para impermeabilizar tejidos, barnices, etc. pero tenia una vida corta. 

  

Fue en 1839 cuando por casualidad Charles Goodyear descubrió el proceso que mas tarde llamaría de vulcanización: ocupado cerca del fuego en terminar unos sacos y teniendo en la mano una muestra del hule y el azufre que empleaba en su trabajo, se le acerco su hijo haciendo que sus muestras cayeran en una sartén que estaba al fuego. 

Al contacto con el calor; el hule y el azufre sufrieron una serie de reacciones químicas y carbonización con gran desprendimiento de humo y olor, que Mr. Goodrich arrojo contenido y sartén por la ventana. Ala mañana siguiente al observar aquella masa negrasca dura supo considerar esas nuevas propiedades y fue cuando nació la gran industria del hule. 

  

Parkes descubre la vulcanización en frío años mas tarde y Nelson Goodyear hijo del descubridor de la vulcanización descubre la ebonita al aumentar considerablemente la cantidad de azufre. Sin embargo toda dependía de la recolección de caucho que se hacia en América Central del Sur, en las Antillas y Africa recolección que da lugar a productos muy heterogéneos. Fue Brasil el país que aporto mayores cantidades al mercado, en 1910 hizo su primera aparición en el mercado el hule de plantación. El Marqués Salysburry penso en plantar arboles en las colonias inglesas. Logro  por medio de J. Collins que fue enviado a explorar el Amazonas obtener por contrabando unas semillas (Brasil había prohibido la exportación de semillas de Hevea). 

Esas semillas fueron puestas a germinar en el Jardín Botánico de Kew y enviadas las plantas al de Calcuta. Ninguna planta sobrevivió. 

Un señor Hooker que estaba a cargo del proyecto pidió a otro ciudadano británico que vivía en Brasil que le enviara clandestinamente la mayor cantidad posible de dichas semillas.   

A pesar de la estrecha vigilancia de las autoridades brasileñas 70,000 semillas Hevea fueron transportadas por el Amazonas. La lentitud del transporte de aquel tiempo y la falta de acondicionamiento hicieron que se  perjudicara su poder germinativo por lo que solo el 4% de las llegadas a Kew germinaron y 2000 plantitas se enviaron a Ceilán al Jardín botánico de Paradenya constituyéndose aquí la base de las plantaciones inglesas, francesas y holandesas. Para 1932 Malasia e Indonesia se convertían en el 81% de las áreas productoras. 

La industria del hule tiene hoy tal magnitud que económicamente es ajena a la de los plásticos sin embargo técnicamente están ambas estrechamente unidas y se define la palabra plástico que ahora es un substantivo, como “el material que en alguna parte de su proceso fue “plástico” y que es rígido o muestra moderada deformación cuando se usa. 

Esto excluye a los materiales afines o conexos llamados hules elastomeros.” 

Cristian Friedrich Schobein (germano suizo) se había dado a conocer por el descubrimiento del ozono. Un día haciendo un experimento en su casa, derramo una mezcla de ácido nítrico con sulfúrico y utilizo un delantal de su mujer para limpiarla y lo colgó cerca de la estufa para que se secara; al cabo de algún tiempo desapareció con un chasquido, el científico comprendió inmediatamente los alcances de este descubrimiento: Había descubierto la nitrocelulosa, explosivo que sustituyo a la pólvora negra por no producir humo y que revoluciono la técnica bélica.   

  

  

La nitrocelulosa se siguió investigando y se logro desolver en una mezcla de alcohol y éter que fue bautizada con el nombre de colodion, este, al evaporarse sus solventes deja una película impermeable de nitrocelulosa, esta propiedad se uso mucho agregándole productos medicinales para proteger daños en la piel como cortadas llagas, etc. 

En 1860 hubo escasez de marfil y una empresa neoyorquina ofreció un premio de 10,000 dólares por un sustituto para las bolas de billar.   

Un aprendiz de impresor, John Wesley Hyatt que sufría la llaga del pulgar típica de los linotipistas al ir al botiquín por colodion encontró el contenido del frasco derramado en el anaquel, ya seco formando una capa dura. El aprendiz que conocía del premio penso que tratando el colodion adecuadamente serviría en lugar del marfil. Con su hermano Isaias se dedico a investigar y experimentar y al agregar alcanfor dieron con el primer compuesto plástico para moldeo al que le acuñaron el nombre comercial de Celluloid. 

En 1872 se organizo una empresa para su manufactura cuya sucesora era la Celanese / Celluloid Corp. of América. 

Nacía el primer plástico verdadero, con significacion industrial.   Se empezó a usar como sustituto del marfil, hueso, coral, etc. y para películas fotográficas. Los primeros vidrios inastillables fueron hechos cementando dos vidrios con nitrocelulosa. En 1888 por primera vez se obtuvieron de este material tubos por extrusion suavizando la nitrocelulosa y cargando esta masa gelatinosa a un pistón que por medios hidráulicos lo forzaba a un dado. Pocos usos para este material se reportan en 1961 aun hoy el nombre lo relacionamos con el cine.  

En 1924, usando el procedimiento de fabricación de fibras, pero mediante una rendijaen lugar de agujeros, se obtuvo película celulósica que fue bautizada con el nombre de "CELLOPHANE", celofan; palabra que proviene de la primera parte de "cellulose", (celulosa) y la palabra "diaphanous" (diáfano). 

Esta película causo una revolucion en la envolturas por su belleza, la protección que daba a los productos, su fácil manejo, etc. 

El CELOFAN fué algo mas que otro plastico, la industria moderna del embalaje y conversión surgio con él, la mayoria de la maquinaria de empaque ahora en us, fue diseñada alrededor de las características únicas de este material. 

Si cronológicamente la nitrocelulosa es el primer plástico importante, el segundo es la goma laca (shellac en ingles). 

Por la primera aplicación dada a este material, el crédito corresponde a Emil Berliner en 1895. La goma laca es una de las substancias conocidas mas antiguas, en 1290 Marco Polo la introdujo a Europa, este producto es la secreción de un insecto denominado Tachardia laca que se encuentra en la India y el Sureste Asiático. 

En ciertas temporadas del año el insecto se posa en arboles de corteza blanda y una vez establecido inserta su aguijón en el leño que esta bajo la corteza. 

La savia del árbol es absorbida a través del aguijón por el insecto que literalmente come hasta morir. Es en este periodo cuando la hembra deposita sus huevos, mientras tanto un proceso químico se desarrolla dentro del insecto y la savia liquida es exudada por los poros en forma de una goma que no solo cubre los huevecillos sino todo el insecto. 

En contacto con el aire, la goma se endurece y el insecto atrapado bajo la goma permanece inactivo hasta que muere. 

Meses después nacen las crías que rompen la capa endurecida de goma y emigran a otros arboles para repetir el ciclo. 

La costra dura de un color rojizo café obscuro que queda en el árbol constituye la goma cruda que se colecta para ser procesada.   

  

En el procedimiento para preparar el compuesto plástico a diferencia de la nitrocelulosa no interviene ninguna reacción química y no es combustible por lo que resulta relativamente simple, es una molienda en rodillos entre 100 y 185°C  donde se mezcla con cargas plastificantes, pigmentos, lubricantes, etc. y se obtienen placas o pedazos de diversos tamaños que se usan para ser moldeadas. 

Este material se uso mucho para aisladores eléctricos, botones, teléfonos, juegos de domino, etc.   

En 1902 la Columbia Récords paso de la fonograbación de cilindros grabados a discos de goma laca o shellac. 

En ese tiempo los discos se grababan por el proceso acústico: los artistas acomodaban según la potencia de su voz frente a una gran corneta que actuaba mecánicamente un diafragma al que estaba fija la aguja que grababa los surcos en un disco maestro de cera. Por cierto, los primeros discos en español salieron en 1920.   
Luego vino el betún, (nuestro chapopote), en 1909 Emil Hemming lo desarrollo como plástico moldeable, por primera vez se usaba un plástico con base asfáltica que a su tiempo demostró mejor resistencia al calor que el nitrato de celulosa y la goma laca, consecuentemente se uso para los picaportes de las puertas, mangos de utensilios de cocina y todavía en la década de os 40 en las cajas de acumuladores de automóvil. 

Los 3 plásticos de que hemos hablado representas la primera fase de esta industria, la era de los plásticos modernos empieza en 1912, hasta este momento todos eran sustancias que existían en la naturaleza pero mejoradas por el hombre principalmente por procesos mecánicos y alguna ayuda química. A la sazón el químico Belga-Americano Leo Hendrik Beakeland (1863-1944) estudiaba un sucedáneo de la goma-láca, buscaba obtener una molécula gigante como es la de la celulosa.   

Empezó con fenol y formaldehído como unidades moleculares o monomeros y produjo un polímero para el que no pudo encontrar un disolvente por lo que considero que esa propiedad podría ser útil. 

La patente le fue otorgada en 1909 y el nombre “baquelita” desde entonces a sido asociado con los productos hechos baja la misma. 

En 1911 se asocio con Laurence Redman que había hecho experimentos similares y de ahí resulto la “Bakelite Corporation” que en 1939 seria una subsidiaria de nuestra conocida Unión Carbide and Carbón Corporation. 

Al expirar la patente de Beakeland en 1926 hubo un tremendo auge de este plástico y muchas compañías grandes y pequeñas empezaron fabricar estos materiales. 

Debido a sus superiores propiedades, se le dieron miles de aplicaciones en la vida cotidiana, la industria automotriz y la de las comunicaciones, de inmediato lo mismo sucedió en la aviación.   

  

Por haber procedido a este material el hule, la gutapercha, la goma laca y otras resinas, se empezó a usar el termino resina sintética para toda materia prima plástica originada en el laboratorio. Hoy decimos “resina” simplemente para designar lo mismo. 

Por 1900 apareció en Italia una llamada lana artificial con nombre Lanital, este producto estaba hecho a partir de caseina que llego a Norteamérica hasta 1919 debido a una situación compleja de patentes. 

Tuvo un comienzo promisorio; pero debido a su higroscopicidad, su baja resistencia y su reacción frente a los ácidos perdió el favor del publico, se parecía a una “lana muy maltratada”. 

Lo interesante es que se estaba usando una proteína no una resina, los químicos se volverían cada vez mas audaces.   
De la Nitrocelulosa a la caseina han transcurrido 50 años y 5 plásticos y aunque estaban aun en uso el único que continuaba progresando era el fenol formaldehído (fruto d de la primera síntesis química). 

En los siguientes 10 años se descubría otros que son lo de cumarona-indeno, la película celulosica, resinas alquidicas, el acetato de celulosa, las resinas fenolicas para colada, las de urea-formaldehido y las esteres del vinilo (PVC).   

Pero regresemos un poco a nuestra historia. 

  

En 1866 Robert Hooke profetizo la producción de seda por medios mecánicos, igual en características, si no es que mejor que la producida por el gusano. 

Fue hasta 1855 que se otorgo la primera patente para seda artificial a partir de la nitrocelulosa que había descubierto Schonbein en 1845  en 1885, Joseph Swan exhibía en Londres telas hechas con hilos obtenidas exprimiendo colodión a trabes de orificios. 

3.5.1 INCIDENCIA ECONOMICA


Basta con observar cuantos objetos son de plásticos para visualizar la importancia económica que tienen  estos materiales en nuestro país. Dicha importancia se refleja en los índices de crecimientos mantenidos en algunos años desde los principios del siglo, superan a casi todas las actividades industriales.

CLASIFICACION DE LOS PROCESOS DE TRANSFORMACION DE LOS PLASTICOS.

Existen diversos tipos de procesos de transformación que se aplican con mayor frecuencia los cuales son:

PROCESOS DE TRANSFORMACION PARA TERMOPLASTICOS

· Extursion
· Inyección
· Soplado
· Termo formado
· Calandreo
· Sinterizado
· Recubrimiento por cuchillas
· Inmersión
PROCESOS DE TRANSFORMACION PARA TERMOFIJOS

· Laminado
· Transferencia
· Embobinado de filamento continuo
· Pultrusion
3.6 DESCRIPCION DEL EQUIPO
TOLVA

La tolva es el  depósito de materia prima donde se colocan los pellets de material de plástico para la alimentación continua del extrusor.


Debe tener condiciones adecuadas para ser completamente funcional: los diseños mal planeados, principalmente en los ángulos de bajada de material, pueden provocar estancamientos de material y paros en la producción.


En materiales que s compactan fácilmente, una tolva con sistema vibratorio puede resolver el problema, rompiendo los puentes de material formados y permitiendo la caída del material a la garganta de alimentación.


Si el material a procesar e problemático aun con la tolva de vibración, la tolva tipo cramer es la única que puede forzar al material a fluir, empleando un tormillo para lograr la alimentación.


Las tolvas de secado son usadas para eliminar la humedad de material que esta siendo procesado, sustituye a equipos de secado independientes de la maquina.


Las tolvas de secado son usadas para eliminar la humedad de material que esta siendo procesado, sustituyen a equipos de secado independientes de la maquina.


En sistemas de extrusión con mayor grado de automatización, se cuenta con sistemas de transporte de material desde contenedores hasta la tolva, por medios neumáticos o mecánicos.

BARRIL O CAÑON    


Es un cilindro metálico que aloja al husillo y constituye  el cuerpo principal de una maquina de extrusión. El barril debe tener una compatibilidad y resistencia al material que este procesando, es decir, ser un material con la dureza necesario para reducir al mínimo cualquier desgaste.


La dureza del cañón se consigue utilizando aceros de diferentes tipos y cuando es necesario  se aplican métodos de endurecimiento superficial de las paredes internas del cañón, que son los que están expuestas a los efectos de la abrasión y la corrosión durante la operación del equipo.


El cañón cuenta con resistencia electrizas que proporcionan una parte de la energía térmica que el material requiere para ser fundido.


El sistema de resistencia, en algunos casos va completando con un sistema de enfriamiento que puede ser el flujo de líquido o por ventiladores de aire.


Todo el sistema de calentamiento es controlado desde un tablero, donde las temperaturas de proceso se establecen en función del tipo de material y del producto deseado. Para la 
mayor conservación de la temperatura a lo largo del cañón y prevenir  los cambios en la calidad de la producción por variaciones en la temperatura  ambiente, se acostumbra aislar el cuerpo del cañón con algún material de baja conductividad y térmica como la fibra de vidrio o el fieltro.

HUSILLO


El husillo es la parte que contiene la mayor tecnología dentro de una maquina de extrusión.


Por esto, es la pieza que en alto grado determina el éxito de una operación de extrusión.

Los husillos es fundamental para el proceso de extrusión y existen en diferentes diseños, según las propiedades de flujo del polímero fundido que se desee procesar o de la productividad que se espera de la extrusora    

CAPITULO IV
Como ya hemos detectado  y planteado los problemas que ocasionan  el sobre peso, el scrap , la perdidas económicas y los tiempos perdidos  en la producción de la  planta Tuxtla  e propuesto implementar un formato  que  con tenga,  principalmente los factores que interviene en la producción de tubos como seria la temperatura del cabezal, la velocidad del jalador , la bomba de vació, el RPM, el amperaje y la contrapresión ya que estos factores son los responsables que la producción de tubo se a la optima y cumpla con todas las normas establecidas  ya que controlan  el funcionamiento de la producción, estos factores deberán  ser  actualizados de producciones pasadas,  que  hayan tenido una producción buena  para que los datos  se recopilen  y  puedan servir como base para las próximas producciones de la clase de tubo.
Los datos se recopilaran en un formato que deben contener todos los factores mencionados  para vaciarlos  en el programa, para que cada ves que se inicie una producción, el supervisor de línea  se dirija  ala computadora  y imprima  el formato para  empezar la producción y cuente con los datos específicos para tener una producción exitosa.

A continuación mostrare las maquinas donde recopilaran los datos  y el proceso que lleva el tubo en su producción.
4.1- EXTRUSORA 1

FIGURA. N-1
EXTRUSORA

CINCINNATI MILACRON.

MODELO: NUM. DE SERIE. 4252A01/95-23

CAPACIDAD 40HP.

EXTRUSORA CM-111

FIGURA. N-2
EXTRUSORA
CINCINNATI MILACRO

4.2.-TABLERO DE CONTROL


[image: image2]
FIGURA N-3
PANEL DE CONTROL

EXTRUSORA LINEA 1

INFORMACIÓN DEL PANEL DE CONTROL
	N. BOTONES
	ACTIVIDAD QUE REALIZA

	1.-
	Velocidad Jalador

	2.-
	Refuerzo Jalador

	3.-
	Velocidad de la extrusora

	4.-
	Velocidad del alimentador

	5.-
	Arrancar extrusora

	6.-
	Ventilación para arrancar

	7.-
	Alimentador para arrancar

	8.-
	Temperatura de la masa

	9.-
	Velocidad del jalador

	10.-
	Rpm del motor de la extrusora

	11.-
	Amperaje del motor de la extrusora

	12.-
	Rpm del alimentador

	13.-
	Contra presión husillo


4.3 ACTIVIDADES PRELIMINARES DE ARRANQUE 
	N°.
	ACTIVIDADES PRELIMINARES DE ARRANQUE LÍNEA 1

	1
	Instalar las herramientas (cabezal) adecuadas según producto a fabricar.

	2
	Instalar las resistencias y termopares

	3
	Verificar instalación.

	4
	Iniciar precalentamiento. Girara ala posición en todos los interruptores  de la zona  de calentamiento del cabezal 7,6,5,4,3,2,1 y la zona de cilindros 4,3,2,1 de la figura n-1



El tiempo de precalentamiento varia de acuerdo al cabezal a utilizar, dándole una temperatura a la zona del cabezal y de los  cilindros a 150 grados centígrados. 

	ACTIVIDADES
	OPERACIÓN DE LA LÍNEA DE PRODUCCIÓN 1.

	1
	Ajustar nuevamente la temperatura de la zona del cabezal y de cilindros a temperatura según el tipo de tubería de pvc a fabricar

	2
	Alcanzar la temperatura anterior arrancar la extrusora  botón 5  a una velocidad aproximada de 750 rpm.

	3
	Suspender la purga en el momento que esta empieza a salir en la punta del cabezal.

	4
	 Arrancar el alimentador (oprimir botón 7 de la figura n.3) y empezara a fluir el material virgen que se encuentra depositado en la tolva de la extrusora.

	5
	Incrementar la velocidad de la extrusora. Girar el botón 3 de la figura.

	6
	Una vez alcanzada  la máxima velocidad de la extrusora y la velocidad de alimentación arrancar la bomba de vació de la extrusora oprimir el botón 6


4.4 TINA DE  VACIO

El termino vació en la extrusora consiste en la eliminación de los gases generados en el cilindros debido al calentamiento del  compuesto del pvc.



TINAS DE VACIO DE LA LINEA 1 Y 2

LAS TINAS DE VACIO ESTAN CONSTITUIDAS EN 3 PARTES QUE ACONTINUACION SE MENCIONAN

                                                                       


                                                                               Esto tiene como función principal   proteger

A la tubería cuando esta pasa por la tina.  


TINAS DE VACIO

 Este ayuda al tubo a tomar    su forma final


                                                                                Esta ayuda a vaciar la tina    

                                                                                Cuando hay algún cambio   

· Bomba          de herramienta o de producto
                                                          de agua

Nota: el agua de las tinas de vació deben de estar a 7° para que el tubo tenga una buena solides 

4.5 JALADOR



Equipo: jalador.

Marca: cincinnati milacron.

Capacidad: 3hp.

Actividades preliminares de arranque del equipo:

Ajustar manualmente las orugas según el tipo de tubería de pvc a fabricar (girando los tornillos según se requiera, ubicados en la parte superior y en la parte inferior del jalador de la parte posterior.)

4.6 CARACTERISTICAS DE LA LEYENDA


JALADOR DE LA LINEA 1 Y 2

LA LEYENDA  ESTA CONSTITUIDA POR 5 PARTES QUE ACONTINUACION SE MENCIONAN


· Reguladores

· Impresor

· Tornillos

LEYENDA

· Rodillos

· Deposito de tinta

4.7 CARACTERÍSTICAS DE LA SIERRA.



4.8 ACAMPANADORA MANUAL REBER.
[image: image3.jpg]



CAMPANADORA AUTOMATICA

	Diagrama de flujo de proceso

OBJETO DEL DIAGRAMA: Cambio de moldes en líneas

DIAGRAMA No. 1
DIBUJO No. 1

PARTE No. 1  

DIAGRAMA DEL METODO: Actual
EL DIAGRAMA MPIEZA EN: Cabezal linea 1
ELABORADO POR: Gabriela Ríos
EL DIAGRAMA TERMINA EN: Almacén de linea 1 FECHA:       HOJA: 
1     DE:  2




	DIST. EN METROS
	UNIDAD TIEMPO EN MIN.
	SIMBOLOS
	DESCRIPCION DEL PROCESO
	DIST. EN METROS
	UNIDAD TIEMPO EN MIN.
	SIMBOLOS
	PROCESO DE DESCRIPCION 

	
	15
	
	En espera de paro para el cambio de moldes
	6
	5
	
	En espera de que el obrero traiga los hules

de cambio

	
	13
	
	Preparación
	
	30
	
	Destornillar los 8 tornillos de los hules de la tina

	
	8
	
	Tiempo de paro y purga
	
	15
	
	Colocar hules nuevos

	1.5 
	34
	
	Retirar tornillo de cabezal
	
	20
	
	Atornillar los hules de la tina de vació

	
	7
	
	Esperar a que termine la operación
	
	8
	
	En espera del llenado de la tina de vacío

	
	1:18
	
	Tiempo de precalentamiento

de cabezal
	
	6
	
	En espera del cambio de llenado

	2 
	6
	
	Esperar al obrero a que lleve el cabezal de cambio
	
	5
	
	Colocar leyenda nueva

	2.5
	5
	
	Esperar a que el obrero traiga la grúa para colocar cabezal
	
	17
	
	Acondicionamiento de acampanadotas

	
	20
	
	Colocar cabezal nuevo
	
	1:05
	
	Estabilización (operación de 3 hombres)

	
	25
	
	Ajustar tornillos del cabezal
	
	7
	
	en espera de un tubo bueno

	
	10
	
	Preparación para cambio de tina de vació
	9 
	5
	
	Inspección completa

	2
	12
	
	Tomar herramientas para el cambio
	10
	1:15
	
	Almacenar producto terminado dentro de la nave

	
	7
	
	Vaciar tina de vació
	
	
	
	Sacar producto terminado al almacén fuera de la nave.


4.9 DIAGRAMA DE PROCESOS
CAPITULO V
Implantación del programa para la solución de los problemas que  se encontraron en la planta Tuxtla.
Para resolver los problemas que se plantearon al inicio de este proyecto  sea propuesto un programa que con tenga  los factores mas importantes que  intervienen en la producción de tubos, este programa contara con

       Las temperaturas  de los barriles.


       La temperatura de los cabezales.


       El rpm del motor y del refuerzo.


       El amperaje del motor.


       Contrapresión. 


       Kg. / hora.


       Vació del barril y el vació del baño.

       La velocidad del jalador y su refuerzo.


       Y el tipo de herramentales que se utiliza.

Estos factores hacen que  la producción de tubos cumpla con todo los establecido en las normas mexicanas  y así  también tener un mayor control de la producción.
Con este programa se pretende disminuir  los problemas ya planteados,  ya que ayudara a tener una base para iniciar la producción de los diferentes  clases de tubos que se fabrican en la planta Tuxtla, esto facilitara el trabajo del jefe de línea el cual se encarga de controlar  estos factores y tener la extractora en el punto adecuado para tener una producción con lo mínimo de perdidas y de errores.
5.1 INSTRUCCIONES  PARA EMPLEAR LOS FORMATOS  QUE SE ESTÁN SUGIRIENDO  PARA EL CONTROL DE LOS PROBLEMAS.
DESCRIPCION DEL RESULTADO:

          Establecer condiciones de operación sugeridas al operario, de tal manera que su manejo establezca un proceso de actualización y retroalimentación de los parámetros de operación de cada equipo.


          Es responsabilidad del Jefe de planta Implementar el Registro de Condiciones estándar de Operación y velar que se mantenga actualizado.


          Es responsabilidad del Supervisor de Producción entregar al operador en cada cambio de medida la hoja de Condiciones estándar de operación, revisa las condiciones estándar contra los reportes de producción para verificar si existió algún cambio y decidir si este cambio se aplicará en futuras producciones.  El Supervisor de Turno informará al Jefe de Planta cuando los cambios realizados se efectuen por problemas de equipo, problemas en las materias primas o condiciones anómalas permanentes de la planta de producción.


         Es responsabilidad del Operador de Extrusión en cada arranque solicitar la hoja de Condiciones estándar de operación, implementar los parámetros en ella sugeridos y retroalimentar a su supervisor acerca de los cambios realizados para decidir si estos cambios aplicarán a futuras producciones

MATERIALES, MATERIAS PRIMAS O NECESIDADES


         Hojas de papel, tamaño carta.

HABILIDADES, CONOCIMIENTO E INFORMACIÓN


         Conocer el manejo de la hoja electrónica Control de Condiciones de Operación (4.MA.7.aaa/VV)

          Registro Control del proceso (4.MA.7.005/VV)


           Hoja electrónica Control de Condiciones de Operación (4.MA.7.aaa/VV)

         

          Registro Condiciones estándar de operación (4.MA.7.XXX/VV) antes del                      arranque de un producto.

         

           Copia de Respaldo del Control de Condiciones de Operación CCO (4.MA.7.aaa/VV)

HERRAMIENTAS O EQUIPO

· Computadora personal

· Paquete de hoja electrónica Excel 2003

· Hoja electrónica Control de Condiciones de Operación CCO (4.MA.7.aaa/VV) 

· Impresora de cualquier tipo.

NORMA Y/O ESPECIFICACIONES

· en el extrusor.

METODO 
· Se debe tener un registro de Condiciones estándar de operación (4.MA.7.XXX/VV) antes del arranque de un producto.

· No se debe cambiar los nombres de las Hojas del Libro.

· En la Hoja 1, el título de la columna "Comentarios" no debe cambiarse ni borrarse, la macro lo usa para detenerse. Si puede insertarse y eliminarse 
· columnas internas del cuadro sin que la macro falle. Pero recordar que esto no se debe hacer para que se mantenga estandard el formato en el grupo, 
· tenemos que hacerlo con todas las hojas que están en uso en otras plantas.

· No hacer ningun cambio ni borrar la Hoja 3

· En el ingreso de datos, si el equipo utiliza controles de temperatura en grados Centigrados, se omite el signo oC, en caso contrario se debe expresar el signo oF

· Todos los parametros deben expresar su respectiva dimensional (Ejemplo: en parametros de presión: 20 Bar.)

· Se debe formalizar la mejor condición de operación del equipo mediante el concenso y la experiencia, usando como apoyo los Registros de Control de Proceso  (4.MA.7.005/VV). 

· Se debe tener una sola condición estandar de operación para cada tipo de maquina, medida, tipo, norma, material y cabezal.

· Los parámetros normativos, es decir parámetros que deben ser cumplidos y no pueden ser cambiados, estos aparecerán en color ROJO

· Los parámetros de condiciones estándar de operación son en los que el rendimiento del equipo es óptimo

· Durante la operación el registro de Condiciones estándar de operación (4.MA.7.XXX/VV) debe permanecer
· En el Libro Excel "Control de Condiciones de Operación (4.MA.7.aaa/VV)": en la Hoja1 se ingresan los datos de condiciones de operación por: Línea de Extrusión, Medida del producto, Tipo de producto, Norma de fabricación, Materia Prima utilizada y Cabezal, que se llaman Datos Generales del Registro.

· En la Hoja1 se localiza un producto mediante filtrar por cada uno de los Datos Generales del Registro y debe quedar una sola línea de datos, la cual es la que imprime el reporte para el Operador de Extrusión.

· En la Hoja2 está el formato que se llena con la línea de datos que queda después de filtrar (debe ser una sola fila con datos). Con las teclas "Ctl" y "S", se ejecuta la macro que llena el formato en la Hoja2. Ahora esta listo para imprimir el formato resumen para el operador. Con esta hoja el operador ingresa las condiciones de operación a la máquina, anota aqui los cambios que efectúe en la práctica y justifica el cambio, posteriormente se actualiza el registro Control de Condiciones de Operación (4.MA.7.aaa/VV) con los cambios que apliquen.

· Para que imprima casillas que no tienen datos se puede poner un asterisco (*) en la casilla, cuando el operador tome el dato y lo anote en la hoja impresa se podrá llenar el dato en el registro.

· La Hoja3 sirve a la Macro para reiniciar la Hoja2, Si se pueden cambiar los textos de esta hoja si se desea cambiar el encabezado, por ejemplo agregar el País o lugar de ubicación de la planta.

· En tipo incluir las letras del código del tipo: ejemplo: SDR26, SCH40, CL5, CON para ayudar al filtro.

· Cuando se usa un separador doble y dos moldes, se coloca el producto del segundo molde en las casillas correspondientes en la misma línea de la hoja electrónica. Cuando se una un único molde en el extrusor los datos se ingresan en el lado A.

· Imprimir registro Control del proceso (4.MA.7.005/VV) y entregárselo al operador.

REFERENCIAS

· Control del Proceso de Extrusión (4.MA.7.005/VV)

· CAMBIOS O MODIFICACIONES  A ESTE DOCUMENTO

· Primera versión

ACTUALIZACION

· Este documento debe ser revisado al menos cada ves que termin

5.2 En este formato  se recopilaran los datos que posterior mente se   basaría en  el programa propuesto para que este  actualizado y pueda cumplir con sus objetivos establecidos.




5.3 FORMATO  PROPUESTO PARA EL CONTROL DE LOS PROBLEMAS ESTABLECIDOS.






SEGUNDA PARTE DEL FORMATO


TERCER FORMATO DEL PROGRAMA



ESTE ES EL FORMATO FINAL   QUE UTILIZARA LOS JEFES DE LÍNEA PARA EMPEZAR UNA  NUEVA PRODUCCIÓN.



5.4 PARA MEDIR LOS RESULTADOS DE LOS FORMATOS QUE SE QUIEREN ESTABLECER POR LA PLANTA TUXTLA E  PROPUESTO UN PROGRAMA PARA LLEVAR POSCONTROLES DIARIOS DEL SOBREPESO, PARA SABER LA CANTIDAD DE  GANANCIA O PERDIDA QUE SE TIENE EN CADA PRODUCCIÓN.


SEGUNDO FORMATO  DONDE SE MIDE EL SOBRE PESO EN ESTE FORMATO SEDAN LOS RESULTADOS QUE SE OBTIENEN MENSUAL MENTE DEL SOBRE PESO DE LAS DIFERENTES PRODUCCIÓN QUE SE TIENE EN LA PLANTA TUXTLA.




CAPITULO VI
6.- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

6.1 conclusión:

El presente proyecto fue elaborado para tener un mayor control en la producción de tubos de la planta Tuxtla, así también dicho  proyecto brinda los  beneficios  que a continuación se mencionan.
1.- disminución de sobre peso en la producción

2.- disminución de tiempos perdidos

3.- disminución de  scrap.

4.- reducir % de productos en reproceso.

5.- tener un mayor control en la producción y de los percances.

6.- obtener productos de conformidad en las normas oficiales mexicanas.


6.2 recomendaciones:

Este proyecto  realizado para mejorar los problemas que actualmente se presentan en la planta Tuxtla se beben tomar en cuante las siguientes recomendaciones.
· Los datos puestos en este formato deben ser  de producciones actuales .Deben ser verdaderos para tener una información confiable

· Los formatos de recopilación deben ser archivados para su mayor control

· Deben ser bien llenados

·  La información  debe ser actualizada cada ves que se termine la producción de una clase de tubería.
· La información debe ser  vaciada en los formatos por el jefe de linea en cuestión.

· Esta información se debe de  ver como un apoyo en la producción.
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En esta parte del formato  se  debe escribir  el numero de maquinas, su tipo, normas y material





Aquí se pone la temperatura de los barriles





En esta parte  se pone las temperaturas del cabezal.





Aquí se pone  los datos  del proceso  como son . el RPM, amperaje, llenado  de tornillo, contrapresión, km/hr,  tina de vació.





En esta parte  se pone la información sobre los dados, mandril, calibrador





Aquí se pone la fecha  y el código.





Este es el formato  final que contendrá todas las temperaturas y todos los datos recopilados. 





























En esta parte aparecerá  en color rojo si es perdida y en color negro si es ganancia y el porcentaje obtenido por cada turno.





En esta parte seda el resultado final del sobre peso si el porcentaje esta en rojo es negativo y si es negro  son números de ganancias .
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