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Introduccion.

Desde la antigiiedad el hombre ha sabido regular el agua, ya sea con piedras o troncos de
arboles. Los egipcios, griegos y otras culturas eran capaces de dirigir el agua que captaban
de rios o fuentes para el consumo publico o riego.

Los romanos fueron los verdaderos desarrolladores de los sistemas de canalizacion de
agua. Transportaban agua desde los lagos o rios hasta los nucleos urbanos, a veces a
grandes distancias y librando importantes obstaculos mediante acueductos.

“En diversas ciudades mediterrdneas se han encontrado pequefas valvulas de la época
romana. Los romanos usaban unas primitivas valvulas de diafragma, realizadas de cuero
gue manualmente cerraba sobre un vertedor, para controlar el flujo y temperatura del agua
los bafios termales, era una valvula de control primitiva pero eficaz.™

La historia moderna de la industria de la valvula empieza de forma paralela a la Revolucién
Industrial. En 1705 Thomas Newcomen inventd la primera maquina de vapor, que necesitaba
de valvulas que fueran capaces de contener y regular el vapor a altas presiones.

A medida que inventores como James Watt diseflaban nuevas maguinas, estos iban
mejorando el disefio de las valvulas. Pero tuvieron que pasar bastantes afios para que la
produccion de vélvulas se realizara a gran escala, y de forma independiente a proyectos
particulares.

“A principios de 1900 P. K. Saunders, un ingeniero de minas, fue asignado en Sudafrica a un
proyecto para reducir las enormes pérdidas provocadas por las fugas de los asientos
defectuosos de las valvulas que se utilizaban para el suministro de aire y agua en las minas
subterraneas. Estaba interesado en la historia antigua y arqueologia; lo cual le permitié
encontrar las antiguas valvulas de control utilizadas en los bafios de la antigua Roma.”?

El utilizé este concepto para desarrollar la primera valvula de diafragma moderna. Muchas
patentes fueron presentadas en su nombre para esta valvula y en 1931 la Hills McCanna
Company se convirtié en el primer titular de la licencia para la fabricacion de la valvula de
diafragma patentada por Saunders en los Estados Unidos. Poco después, otros entraron en

! Sancho D., Historia de las Valvula, Recuperado el 2 de abrii de 2016 en Valvias.com,
http://www.valvias.com/historia.php.

2 Centuryinstrument.com. (2017). Diaphragm Valve Product History - Livonia, Michigan. En
[http://mww.centuryinstrument.com/diaphragm-valves-history.html recuperado el 2 abril 2016].
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el negocio como Grinell (ITT Flow Dial), Dow Chemical y Arco Winn”. Century Instrument
Company (2011).

La valvula de diafragma es un dispositivo mecanico con el cual se puede iniciar, detener o
regular la circulacion de liquidos o gases mediante un diafragma flexible que abre, cierra u
obstruye en forma parcial uno o mas orificios o conductos.

El diafragma flexible sujeto a un compresor funciona como obturador, cuando el vastago de
la valvula hace descender el compresor, el diafragma produce un sellado y corta la
circulacion.

Se emplea para apertura total o cierre total, estrangulaciébn y en bajas presiones de
operacion, en fluidos corrosivos, materiales pegajosos 0 viscosos, pastas semiliquidas
fibrosas, lodos, alimentos, productos farmacéuticos, etc. Ver Figura 1

VOLANTE

DIAFRAGMA

CUERPO

Figura 1. Valvula de diafragma tipo vertedor.

Con la llegada de una gran variedad de plasticos avanzados y materiales elastoméricos que
pueden ser utilizados en la construccion de esta valvula, el campo de aplicaciones para la
valvula de diafragma se multiplico.

Estas combinaciones de materiales elastoméricos del diafragma y del cuerpo, brindan una
resistencia a la abrasién. Su disefio es inatascable, cuando se retira el diafragma, que esta
conectado al vastago de la valvula por un compresor, de la parte inferior del cuerpo de la
valvula, la trayectoria del fluido presenta un flujo hidrodindmico y sin complicaciones. Los
lodos a baja presion que normalmente obstruirian la mayoria de los demas disefios de valvula
pasan facilmente a través de una valvula de diafragma. El bonete y las piezas en movimiento
estan completamente aislados del fluido del conducto, y solamente los materiales del cuerpo
y del diafragma deben tenerse en cuenta para la compatibilidad del servicio.

La valvula cuenta con un disefio de entrada superior, lo que permite realizar el mantenimiento
dentro del conducto. Es adecuada para el servicio de regulacion y de encendido / apagado
en aplicaciones como tratamiento de aguas y procesos de abrasion quimica.
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Las necesidades del mercado para obtener productos terminados que cumplan con las
garantias de calidad y que ofrezcan precios competitivos han obligado a las empresas a
generar procesos de fabricacion eficientes, en esta buUsqueda se implementd la
automatizacion de los procesos productivos industriales. Lo cual obligd la evolucién de la
vélvula de diafragma, para ser operada automaticamente; la primera empresa en poner un
actuador neumatico en una valvula de diafragma fue Valvulas Century S. A. de C. V.

Tysa de México S. A. de C. V. consciente de la generacién de esta necesidad del mercado
se dio a la tarea de desarrollar un actuador neumatico eficiente y facil de ensamblar,
cumpliendo los requerimientos técnicos de los usuarios, apegados a la norma MSS SP-88-
1993 vigente para su fabricacion y asegurando una excelente calidad a través de una mejora
continua.

En el presente reporte podra encontrar algunos aspectos del trabajo realizado en el dia a dia
mientras colaboraba con Tysa de México S. A. de C. V. para lograr los objetivos planteados
por la organizacion en busca de una certificacion 1ISO 9001:2008, mejorar las valvulas de
diafragma con actuador neumatico, se muestra en la figura 2, ampliando la ventaja
competitiva en el mercado. Las actividades aqui mostradas tienen como objetivo plasmar la
experiencia laboral que he adquirido, asi como los proyectos en los que he participado como
Gerente Administrativo, Produccion y Disefio.
INDICADOR DE
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INDUCTIVOS
CONCHAS ACTUADOR
NEUMATICO

BONETE
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Figura 2. Valvula de diafragma con actuador neumatico doble accion.
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Capitulo 1. “Tysa de México S. A.de C. V.”

1.1 Fundacion y Antecedentes.

Tysa de México S. A. de C. V. es una empresa 100% mexicana, fabricante de valvulas de
diafragma tipo vertedor, paso recto manuales y automaticas marca "LAVSA", con gran
experiencia en los sectores quimico, petroquimico, alimenticio, papelero, minero, azucarero
y textil, con exelentes ventajas como son su bajo costo, la valvula no tiene empaquetaduras,
no hay posibilidad de fugas por el vastago, inmune a los problemas de obstruccion, corrosion
o formacion de gomas en los productos que circulan y ademas requieren de un
mantenimiento sencillo.

Tysa de México S. A. de C. V. tiene a su disposicion las instalaciones e infraestructura de
primer nivel tanto en su planta de maquinado y ensamble como sus areas de disefio,
pruebas, acabado y pintado.

Adicionalmente posee 35 afios de experiencia trabajando continuamente y brindando
soluciones en las diversas plantas a lo largo y ancho del pais, con diversas valvulas de
diafragma para un manejo adecuado de los fluidos.

La diversidad de valvulas que se construyen en Meéxico y en el resto del mundo esta
determinada por las condiciones de trabajo de las empresas que las requieren, es decir, la
concentracion, temperatura, presion y el tipo de fluido a regular; esto demanda una amplia
gama de valvulas para brindar resultados satisfactorios en dichos manejos.

Las valvulas de diafragma marca "LAVSA" representan el esfuerzo de una empresa que no
sélo iguala, sino que supera la calidad estandar. Por sus caracteristicas, tiene aplicacion
practicamente en cualquier tipo de fluido, suple con amplia ventaja a los diversos tipos de
valvulas convencionales y Tysa de México S. A. de C. V. la pone al servicio de la industria.

El objetivo de Tysa de México S. A. de C. V., es satisfacer con productos de buena calidad,
las necesidades y requerimientos de los clientes en base a sus especificaciones y de acuerdo
a los estandares de la normatividad MSS SP-88-1993. Comprometida con la mejora continua
para cumplir con las exigencias que el cliente demanda.



1.2 Mision, vision, filosofia y politica de calidad.

Mision.

“Ofrecer productos de alta calidad que cumplan con las normas de fabricacion vigentes,
apegados a los requerimientos y especificaciones del cliente.”

Visiéon

“Ser una empresa con un sélido crecimiento en el mercado nacional e internacional.” 2

Filosofia

“Ofrecer soluciones, coadyuvando asi a la correcta instalacion y seleccion de materiales para
el manejo de fluidos en nuestro pais.” 3

Politica de Calidad

“Tysade México S. A.de C. V. es una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion
de valvulas de diafragma manuales y automaticas con una actitud de servicio al cliente
logrando su satisfaccion, buscando siempre la calidad, la innovacion, y bienestar tanto de
clientes como de trabajadores con una permanente cultura de servicio y calidad.”

DATOS GENERALES DE IDENTIFICACION.
Nombre: Tysa de México S.A. de C.V.
RFC: TME0O01010QX2.
Sede: Benito Juarez. México, D. F.

Domicilio: Bretafia No. 93, Col. Zacahuizco, C.P. 0355

3 Tysamexico.com. (2017). TYSA de México S.A. de C.V. en linea:
http://mww.tysamexico.com/empresa.html recuperado el 2 de abril 2016.



1.3 Organigrama

Organigrama. Tysa de México S.A. de C.V. (2014). ¢
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4 Tysa de México S.A. de C.V. (2014). MANUAL DE CALIDAD MCRD-01 [pp 14]



Capitulo 2. Descripcidon del puesto: gerente administrativo, produccién y
disefio.

2.1 Actividades Realizadas por el Gerente Administrativo, Produccion y Disefio.

En Tysa de México S. A. de C. V. desempefio el puesto de gerente administrativo, produccion
y disefio, a continuacion, describiré de manera general las actividades que realizo en esta
empresa.

Coordino las requisiciones internas de trabajo para que sean entregadas en tiempo y forma,
organizo y planifico los procesos de produccién, asigno los trabajos a los operadores,
distribuyo los planos de maquinado, llevo el control de los proveedores que tengan impacto
sobre el producto, cuando se requiera hago correcciones a los planos de maquinado.

Sin embargo, el mercado actual obliga a las microempresas a contar con una administracion
eficaz de sus recursos directos para producir los bienes y servicios que ofrece a los clientes.
Para lograr dicha administracion de los recursos se me solicita como Gerente Administrativo,
Produccion y Disefio cumplir con los siguientes objetivos:

e Reducir el tiempo de fabricacion de los productos (nuevos y actuales) y de prestacion
de los servicios.

e Proponer mejoras en los disefios existentes.

e Implementar el programa de mejora continua ISO 9001-2008.

e Reducir los tiempos muertos en la linea de produccion.

e Trabajar conjuntamente con las demas areas de la empresa para alcanzar las metas.

e Trabajar eficazmente con los proveedores y socios nuevos, asi como mantener una
buena relacion con nuestros clientes.

e Mantener la mejora continua en el disefio y la fabricacion de nuestros productos.

Para lograr cumplir con los objetivos del puesto en cuestion, diariamente debo realizar las
siguientes actividades.

e Coordinar que todos los procesos se realicen en tiempo y forma. Cada proceso debe
ser supervisado desde el momento en el que se recibe una requisicion interna de
trabajo, debo programar la produccion y dar un tiempo de entrega para el producto.

e Controlar los procesos de produccién. Se debe efectuar diariamente una actualizacion
a los registros de inventario, stock de los insumos y productos de la empresa para
tener una correcta planificacion de la producciéon actual y futura.

e Asignar las labores diarias a los operadores. Distribuir a los operadores las piezas
para su maquinado siempre entregando los planos de maquinado para las piezas a
fabricar, ademas de mantener el stock de insumos en el nivel deseado. Al mismo
tiempo, verificar que las piezas maquinadas cumplan con las tolerancias y medidas
indicadas en los planos.

e Buscary conservar a los proveedores que tengan impacto sobre nuestros productos.



Verificar la materia prima suministrada a la empresa, sin descuidar la relacion calidad
/ precio para la empresa desarrollando a los proveedores.

e Redisefiar procesos y procedimientos. Buscar la mejora continua en el disefio de los
productos, proponer mejoras a los disefios mediante la creacién de modelos
tridimensionales digitales, generando prototipos de nuevos productos.

e Planificar el mantenimiento preventivo y correctivo de la maquinaria utilizada en el
taller. Generar un calendario de mantenimiento y darle seguimiento a su cumplimiento.

2.2 Participacion en la certificacion del sistema de gestion de calidad bajo la norma
ISO (Organizacion Internacional de Normalizacién) 9001:2008

La norma ISO 9001:2008 es internacional y se centra en todos los elementos de
administracion de calidad con los que una empresa debe contar para tener un Sistema de
Gestion de Calidad efectivo que le permita administrar y mejorar sus productos o servicios.

Como requisito general, la organizacion debera establecer, documentar, implementar y
mantener un Sistema de Gestion de Calidad, y mejorar continuamente la eficacia de acuerdo
con los requisitos de la norma.

Durante el proceso para la obtencion del certificado 1ISO 9001:2008 mi participacion estuvo
concentrada en las siguientes areas:

e Almacenamiento y preservacion del producto
e Calibracion

e Mantenimiento de la infraestructura

e Inspeccion y muestreo

e Planificacién y control de la produccién

e Trazabilidad.

A continuacion se describen brevemente las tareas desempefiadas en cada area:
e Almacenamiento y preservacion del producto.

Para la solicitud de materia prima el gerente administrativo, produccion y disefio verifica el
inventario general, y conforme a sus stocks de maximos y minimos estipulados en el
Procedimiento de Planificacion y Control de la Produccion PEGP-04(p. 1-7), solicito la
materia prima faltante al proveedor por medio de una orden de compra.

El proceso inicia cuando el encargado de almacén recibe la materia prima o insumos del
proveedor segun lo solicitado en la orden de compra y descritos en la factura o remision. En
ese momento el encargado de almacén debe dar aviso al gerente administrativo, produccién
y disefio de la recepcion del material.

Posteriormente el encargado de almacén y el gerente administrativo, produccién y disefio
revisan los productos y verifican que cumplan con los requisitos especificados tanto en la



orden de compra, como en la factura o remision como lo indica el Procedimiento de
Inspeccion y Muestreo PEGP-03 (p. 2). En el caso de fundicidén se piden los certificados de
calidad donde se acredite que la materia prima pasé la prueba de liquidos penetrantes y se
muestre el andlisis quimico de la composicién del material ademas de pesar el 30% del lote
recibido.

Para la entrega de insumos y materia prima al area, se recibe una requisicion interna de
trabajo y procede como indica el Procedimiento de Planificacion y Control de la Produccion
PEGP-04(p.3) y el gerente administrativo, produccién y disefio le solicita al encargado de
almacén entregar material a los operadores para su posterior maquinado, ensamble y/o
acabado y pintado.

e Calibracion

Este procedimiento se realiza para garantizar que los productos fabricados cumplan con los
requisitos especificados en los planos de maquinado.

“‘En este proceso el gerente administrativo, produccion y disefio asigna los equipos o
instrumentos de medicién (calibradores tipo Vernier y/o micrometros), los registra en el
listado de equipos FTEA-01, comprueba que los equipos sean exactos y precisos en las
mediciones utilizando bloques patron, cumpliendo con el calendario de inspeccion y en caso
de ser necesario enviar los equipos a calibrar con un proveedor externo.”® Tysa de México
S. A. de C. V. (2013). Procedimientos especificos del Sistema de Gestion de Calidad PEEA-
03 (p.2).

e Mantenimiento de la infraestructura.

El gerente administrativo, produccion y disefio es el responsable de recibir la solicitud de
mantenimiento FTEA-03 y debe realizar el diagnéstico de la averia y determinar las acciones
necesarias.

Una vez que analiza el problema reportado, determina si se tiene la capacidad para hacer el
arreglo por parte del personal de la empresa o debe de solicitar apoyo de un proveedor
externo.

El responsable de mantenimiento debe determinar quién debe ser el responsable de ejecutar
la reparacion del problema e informar mediante la solicitud de mantenimiento FTEA-03 a la
persona a la que se le ha asignado el trabajo.

El encargado de realizar la reparacion debe de detallar que actividades realizé en el reporte
de mantenimiento FTEA-04 y también pedird a la persona que solicitd el mantenimiento
revise si la falla ha quedado resuelta, de ser reparada la falla debe firmar de conformidad el

5 TYSA de México S.A. de C.V. (2013). Procedimientos especificos del sistema de
gestion de calidad PEEA-03 (p.2)



reporte de mantenimiento FTEA-04.

Si se determina que la reparacion se hara de forma externa el gerente administrativo,
produccién y disefio, revisa la lista de proveedores autorizados FTGP-01.

En caso de no haber un proveedor autorizado con la capacidad de realizar la reparacion
solicitada hara una basqueda de dicho proveedor mediante una investigacion y seleccion de
proveedores FTGP-03.

e Inspeccion y muestreo.

El gerente administrativo, produccién y disefio recibe la materia prima y/o insumos y realiza
la inspeccién de la misma al momento de recibirla por parte del proveedor. Esta se realiza
comparando lo descrito en la orden de compra enviada al proveedor contra lo descrito en la
factura o remision y una revision visual de lo entregado por el proveedor.

En el caso de los proveedores de fundicion, el gerente administrativo, produccion y disefio
toma una muestra del 30% del total de materia prima, verifica que la fundicion no tenga
porosidades y que cumpla con el peso y dimensiones solicitadas de acuerdo al modelo de la
pieza.

Se pesa cada una de las piezas seleccionadas y se verifica con la tabla de pesos promedios
de fundicion FTGP-11 y registra los resultados de la revision en el formato registro de
inspeccion de almacén FTGP-10 correspondiente y se procede a su liberacién o rechazo y
recepcion o devolucién

“‘En caso de que la materia prima y/o insumo no cumpla con los requisitos gestiona su
devolucién o su cambio.”® Procedimiento de Control de Producto No Conforme PGR-05.
TYSA de México S. A. de C. V. (2013). Procedimientos especificos del Sistema de Gestion
de Calidad PEGP-02 (p. 2, 3,14)

e Planificacién y control de la produccion.

El gerente administrativo, produccion y disefio realiza una revision diaria al inventario de
almacén de producto terminado, verifica las cantidades de valvulas por modelo y tamafio que
hay disponibles, conforme a la tabla 1 determina si es necesario fabricar valvulas para
mantenerlo en el nivel deseado.

® TYSA de México S.A. de C.V. (2013). Procedimientos especificos del sistema de gestion de
calidad PEGP-02 (p.2,3)



Nivel Maximo

Nivel Minimo

10 20 0 5
2" 60 40 20 20
212" NO APLICA 30 212 NO APLICA 10
60 =0 20 20
50 40 15 15
50 40 15 10
50 10 15
10" 25 10°
12" 15 12" 2

Tabla 1. Tabla de maximos y minimos de produccién

Si los niveles estan por arriba del nivel minimo, el gerente administrativo, produccion y disefio
seguira revisando el inventario diariamente hasta que llegue al nivel minimo o haya un pedido
de cliente. Estando el stock en el nivel minimo, pide al encargado de almacén revise el
inventario de materia prima y conforme a los modelos de valvulas que se necesitaran producir
informe que materias se necesitan para que se pueda elaborar la orden de compra.

Conforme a lo reportado por el Encargado de Almaceén, el gerente administrativo, produccion
y disefio elabora una orden de compray procede como lo indica el procedimiento de compras
PEGP-01.

Se genera una Requisicion Interna de Trabajo para mantener un stock, el gerente
administrativo, produccion y disefio pide al encargado de almacén entregar material a los
operadores para su posterior maquinado.

Para entregar un producto, el gerente administrativo, produccion y disefio distribuye las
requisiciones internas de trabajo a los encargados de almacén, ensamble y pintura, acabado
y empaque, dando seguimiento hasta que el producto sea entregado satisfactoriamente al
cliente.

e Trazabilidad.

Para la trazabilidad el gerente administrativo, produccion y disefio asigna un namero de lote
para la rastreabilidad de los productos, el numero de lote se compone de la siguiente leyenda:
“XXIYY” en donde, XX es el afio de fabricacion y YY las iniciales del proveedor.

Una vez asignado el numero de lote el gerente administrativo, produccion y disefio realiza el
ejercicio de trazabilidad derivado de un producto no conforme, queja del cliente o cada
semestre segun el programa de ejercicios.



El gerente administrativo, produccion y disefio realiza la investigacion del producto no
conforme, queja o ejercicio programado partiendo del nimero de lote proporcionado por el
cliente en su e-mail, o si se trata de un ejercicio programado registro el evento.

2.3 Normas utilizadas para el disefio y fabricacion de vélvulas.

‘Una norma es un conjunto de especificaciones para partes materiales o procesos
establecidos a fin de lograr uniformidad, eficiencia y cantidad especificadas™

Para la fabricacién de nuestras valvulas de diafragma nos basamos en la norma MSS SP-
88-1993 reafirmada en el 2001 (Manufacturers Standardization Society of the Valve and
Fittings Industry, Inc. Standard Practice, Sociedad de Fabricantes para la Normalizacion de
las Véalvulas y Accesorios para la Industria, Inc. Practica Estandar).

La norma MSS SP-88-1993 tiene como proposito delinear las limitaciones y requisitos de
valvulas en las cuales un diafragma elastico no metélico se utiliza para separar las partes de
trabajo de la valvula de la linea del fluido y también funciona en conjunto con otras partes
para el cierre de la valvula.

La norma MSS SP-88-1993 aplica a valvulas para servicios generales de liquido y gas, en
las cuales su cierre es por medio de un diafragma elastico de sellado contra un vertedero o
un diafragma que actla conjuntamente con un separador o disco, los cuales son miembros
integrales de sellado contra un asiento, y tienen la capacidad de sellado en cualquier
direccion de flujo, los diafragmas son esencialmente de material elastomeérico, plastico o
combinaciones de los ambos.

El uso de un diafragma o membrana elastica, como también es conocido, hacen diferentes
a nuestras valvulas de las demas de uso comun, por ello, la norma MSS SP-88 incluye
limitaciones de temperatura, de presion, dimensiones requeridas cara a caray caracteristicas
de los servicios especificados.

Las condiciones de servicio “presion — temperatura” de las valvulas de diafragma esta
limitada por la presidon- temperatura que soporta el diafragma. La valvula se encuentra
limitada por los materiales que se utilizan en la fabricacion de los diafragmas que son Hules
en su mayoria, esto lo establece la norma MSS SP-88(1993) en su inciso 2.4.

Las clasificaciones de servicio de los diafragmas seran los establecidos por el fabricante de
la valvula para el disefio y la seleccion de materiales para un servicio previsto, asi como las
temperaturas maximas permisibles para los elastomeros, plasticos o combinacion de ambos.
Los diafragmas varian segun el disefio del fabricante y la composicion del material, por lo
tanto, no puede haber valores estandares.

7 Richard G. Budynas y J. Keith Nisbett (2008). DISENO EN INGENIERIA MECANICA DE SHIGLEY.
(p.12).



Para que el fabricante pueda hacer adecuadas recomendaciones de diafragmas y tipo de
valvula a utilizar en un servicio es necesario que se conozcan las siguientes condiciones que
deberan ser proporcionadas por el usuario:

Tamanfo de la valvula, presion, temperatura, fluido a controlar, incluyendo concentraciones
de acidos o bases, frecuencia del modo de operacion, velocidad de flujo, condiciones de
choque en la linea, aspiradora, uso de productos de limpieza de linea y sumersion de la
valvula.

Los diafragmas dimensionalmente no son intercambiables entre los diversos disefios de
valvulas de diafragma de diferentes fabricantes; un diafragma de repuesto se debe de
comprar para un modelo especifico de un fabricante para asegurar la adecuada dimensién
en forma.

Un diafragma, ver figura 3, debe tener los siguientes datos para su identificacion: nombre,
iniciales del fabricante, o marca facilmente identificable.

Figura 3. Diafragma tipo vertedor marca LAVSA

En la norma MSS SP-88-1993 se indican las caracteristicas minimas que debe de tener una
valvula tipo vertedor, desde las dimensiones, propiedades de los materiales para su
fabricacion y espesores minimos.

Para el disefio del cuerpo, que es la parte de la valvula que se conecta a la tuberia, en el
apartado 2.1 de la norma MSS SP-88-1993 reafirmada en el 2010, dice que el cuerpo de la
vélvula es de la clase 125-150, lo que significa que nuestra valvula es de baja presion, (Esta
disefiada para operar con 150 [Psi] o 10.3 [kg/cm?] maximo) cero impacto, es decir, no fue
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disefiada para soportar altos impactos. Como se menciono anteriormente, tenemos una gran
gama de materiales con los que podemos fabricar la valvula a peticion del cliente sin embargo
esta gama de materiales deben de cumplir con la estandarizacion establecida en la Tabla
A3 de la norma MSSP-88-1993, mostrada a continuacion.

TIPO DE VALVULA Y MATERIAL DEL CUERPO

NORMA APLICABLE

Extremos Roscados (f)
Bronce

Hierro Fundido

Hierro Maleable

Acero Carbono

Acero Inoxidable

ASME B 16.15
ASME B 16.4
ASME B 16.3
ASME B 16.34 (a)
ASME B 16.34 (a)

Hierro Ductil ASME B 16.42 (a)
Aluminoe |-

Extremos Bridados

Bronce ASME B 16.24
Hierro Fundido ASME 16.1

Acero Carbono
Hierro Dactil
Aluminio © (d)
Acero Inoxidable

ASME 16.34 (d)
ASME 16.42 (d)

ASME B 16.34 (d)

Extremos de Soldadura a Tope
Extremos de Soldadura con Enchufe
Ranurada

Sanitario

Cobre- tubo de agua

ASME B 16.34 (e)
ASME B 16.11 (b)
MIL-C-10387J
IAFP 54-02

ANSI B 16.18

Tabla 2. Tabla A3 Normas aplicables al espesor del cuerpo y dimensiones?,

Por lo tanto, para un cuerpo de hierro fundido bridado, debemos de cumplir con la Norma
ASME B 16.1 (ASME es la marca registrada de la Sociedad Americana de Ingenieros
Mecanicos), y esta norma direcciona a la Norma ASTM (American Society for Testing
Materials) A 126 CLASE B. En la Norma ASTM se especifican las propiedades mecanicas
gue debe poseer el material con el que se fabrique la valvula. El hierro gris tiene una
resistencia a la cedencia muy baja, sin embargo su resistencia a la compresion es muy alta
y de acuerdo con ASTM a 126 B es de 214 [MPa] o 31038 [Psi.]

Para la distancia entre bridas utilizamos la Norma ANSI (American National Standards
Institute) B 16.10; ahi se especifica la distancia entre un extremo de la brida y el otro
dependiendo del tamafio de valvula, y la Norma MSS SP -88-1993 nos indica el espesor

8 Sociedad de Fabricantes para la Normalizacion de las Valvulas y accesorios para la
Industria, Inc. (1993),Norma MSSP-88-1993.pp6
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minimo del recubrimiento que debe tener, en este caso es de 9.5 [mm]. En resumen para el
disefio de las vélvulas de diafragma tenemos que cumplir con los requerimientos y
dimensionamientos especificados en la Norma MSS SP-88-1993.

La Norma MSS SP-88-1993 nos direcciona a las normas internacionales ASTM para que los
materiales cumplan con las propiedades mecénicas.

Lo méas importante es recalcar que la gran diversidad de materiales que pueden ser utilizados
en la fabricacion de una valvula depende de los fluidos a regular.

Sin olvidar que las valvulas estan limitadas por su parte no metalica que es un diafragma
elastomérico, el cual es fabricado de acuerdo a la formula del fabricante, y por ello no esta
estandarizado, esto lo menciona la Norma MSSP-88 en su apartado 3.1, En la figura 4 se
muestra un cuerpo tipo vertedor.

Figura 4. Cuerpo de valvula tipo vertedor de 3”

12



Capitulo 3. Redisefio de la concha para actuador neumético T-250 marca Lavsa

3.1 Descripcion de la concha para actuador neuméatico

Las véalvulas de diafragma manuales cuentan con un disefio simple y efectivo que
proporciona un cierre hermético a los usuarios, el disefio del cuerpo sin asiento permite un
facil revestimiento interno, lo cual, abre una gran eleccién de econémicos revestimientos al
ingeniero de procesos a la hora de seleccionar los materiales mas adecuados para cada
aplicacion abrasiva y corrosiva, en la Figura 5, observamos los componentes de una valvula
de diafragma manual marca LAVSA.

NUMERO | NOMBRE | CANTIDAD
1 CUERPO 1
a 2 BONETE 1
3 BUJE 1
4 COMPRESOR 1
5 INDICADOR 1
6 VASTAGO 1
7 VOLANTE 1
: ARANDELA )
PLASTICA
PERNO
9 ESPIROL 1
10 | TUERCA 8
11 BIRLO 8
12 DIAFRAGMA 1
13 |O'RING 1
14 | OPRESOR 1

Figura 5. Dibujo de conjunto valvula de diafragma manual tipo vertedor.

La valvula manual funciona bajo el mismo principio de estrangulacion de una manguera con
pinzas. El cierre o sello se logra por la accion de un diafragma flexible sobre la base del
cuerpo, la valvula abre cuando es accionado el compresor por medio de un vastago, a su
vez, a este elemento se le transmite movimiento por medio de un buje o tuerca elevadora
gue se encuentra acoplado a un operador de volante.

Para automatizar una valvula manual de diafragma utilizaremos un actuador neumatico. El
actuador es el encargado de abrir y cerrar la valvula segun requiera el usuario. En el
proceso de automatizar la valvula de diafragma, es primordial conservar la simplicidad del
disefio de la valvula manual.
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Mientras que una valvula manual estd compuesta por 15 elementos como minimo, una
valvula automatica puede estar conformada por lo menos con 30 componentes, como se
puede observar en la Figura 6; mas los accesorios necesarios para la instrumentacion del
equipo.

MECANISMO
DE VOLANTE

DIAFRAGMA
ACTUADOR
CONCHAS
ACTUADOR

BONETE PLATOS

ACTUADOR

DIAFRAGMA

VALVULA CUERPO

Figura 6. Dibujo de conjunto valvula de diafragma tipo vertedor con actuador T-250.

Para el disefio de los actuadores se busca que el nimero de partes sea minimo y que estén
protegidos contra la intemperie. Las piezas deben de ser de facil reemplazo y desmontadas
con facilidad.

Para poder lograr un disefio adecuado es necesario que las conchas de los actuadores se
acoplen de la manera mas sencilla a la valvula. La concha del actuador es la parte que esta
expuesta a la intemperie, y a su vez, es la que protege a los demas elementos internos y
crean una camara hermética.

Para obtener el desplazamiento lineal para la operaciéon de la valvula, se coloca en medio
de las dos conchas un diafragma de hule natural para generar dos camaras herméticas; la
primera es la camara superior y segunda la caAmara inferior, al introducir una presion de aire
en la camara inferior se genera un desplazamiento superior de las piezas internas que
conectadas al compresor provocan la apertura de la valvula, entonces, cuando se retira el
aire de la camara inferior y se coloca en la camara superior se provoca que el compresor
se desplacé hacia abajo para generar el cierre de la valvula.
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Las dimensiones de las conchas estan sujetas a dos condiciones para su redisefio; la
primera es el didmetro del diafragma de actuador, para el tamafio T-250 el diametro minimo
es de 618 [mm], no se puede modificar el didmetro del diafragma de actuador se muestra
en la Figura 7.

La segunda condicién es la carrera del actuador, es decir, el desplazamiento lineal que
realizara el mecanismo para lograr la apertura y cierre de la vélvula. Esta distancia también
esta restringida por el diafragma de actuador y es de 4 5/8 [in].

Figura 7. Diafragma de actuador.

Para poder generar un movimiento lineal en el diafragma de actuador, es necesario darle
una rigidez; y para lograrlo se colocan dos platos en cada cara del diafragma de actuador
y se sujetan mediante el vastago, que es introducido por el barreno concéntrico de las tres
piezas para ser fijados por una tuerca como se muestra en la Figura 8.

THRRGA PLATO SUPERIOR

DIAFRAGMA DE ACTUADOR PLATO eERIIOR

VASTAGO
DESLIZABLE
COMPRESOR

Figura 8. Ensamble de platos con diafragma de actuador.

Las conchas de los actuadores pueden ser fabricadas en dos materiales, en aluminio ASTM
B26 Aleacion 356 o en hierro ductii ASTM A395 GR-60-40-18. El tipo de material es
seleccionado por el cliente. Estan disefiados para una presion de operacion maxima de 6
[kg/cm?] 0 85 [Psi]. En la Figura 9 se muestra la cocha de actuador original.
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Figura 9. Concha de actuador modelo original.

Un actuador consta de dos conchas, concha superior y concha inferior, destacando que
ambas conchas son simétricas y lo Unico que las distingue es la posicion que ocupan en el
ensamble del actuador, la concha inferior es acoplada al bonete de la valvula y la concha
superior acopla con la concha inferior.

Las conchas de actuador tiene como funcién principal el generar dos camaras herméticas,
junto con el diafragma de actuador, en la camara superior se introducira aire para lograr el
desplazamiento y cierre de la valvula, en ese momento la camara inferior no tendra aire y
la valvula estara cerrada o en posicion off, cuando el aire es introducido en la concha inferior
el mecanismo se desplaza en posicion contraria abriendo la valvula, y la concha superior
expulsa el aire contenido llevando la valvula a una posicion on. En la Figura 10 podemos
observar el ensamble del actuador.

. ENTRADAAIRE
CAMARA HERMETICA 1 (CUANDO

ENTRAAIRE SE CIERRA LA VALVULA)

CONCHA
SUPERIOR
ENTRADAAIRE
CONCHA
INFERIOR
CAMARA HERMETICA 2
Bonete (CUANDO ENTRAAIRE SE

i ABRE LA VALVULA)

Figura 10. Ensamble de actuador neumatico T-250.
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3.2 Oportunidades de mejora y modelo actual.

En el modelo de concha actual el método de ensamble entre la concha y el bonete es por
medio de un buje de acoplamiento. Se maquina el bonete con una rosca para que sea
acoplado el buje como se muestra en la Figura 11, en el buje es introducida la concha
inferior, la cual lleva maquinada una cajera para introducir un o’ring y asi evitar fugas, una
vez que son acopladas, son sujetadas por una tuerca con una rosca de 3.5 [in]; cabe
destacar que la empresa no tiene una llave o una maquina para realizar un apriete correcto.

ROSCA 2.5[IN] 12 HILOS

FIGURA 11. Bonete modelo actual.

El buje de acoplamiento se realiza a partir de una barra redonda de 4 [in] y una longitud de
100 [mm], en un extremo se le maquina una rosca de 3.5 [in] y en el otro una rosca de 2.5
[in], en el centro se realiza un barreno de 1.250 [in] para que pueda deslizarse el vastago,
finalmente, se coloca una cajera para o’ ring con el fin de conservar la hermeticidad. Se
puede observar el buje de acoplamiento en la Figura 12.

O'RING

T

—
=
=
=
=

Figura 12. Buje de acoplamiento.

La tuerca de apriete para la concha inferior y el buje de acoplamiento son fabricadas en
fundicion de bronce, y maquinadas en la empresa, el diametro exterior de la tuerca de 8
[in], lo que dificulta el tener una herramienta para su correcto apriete. La tuerca se muestra
en la Figura 13.
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Figura 13. Tuerca de apriete concha inferior buje de acoplamiento.

Una vez que se tienen todas las piezas maquinadas se procede al ensamble, en el bonete
se introduce el buje de acoplamiento, se aprieta con una llave stilson cuya apertura maxima
es de 5 [in], posteriormente se introduce la concha inferior y por dltimo se introduce la tuerca
de apriete. De esta manera queda ensamblada la parte inferior del actuador como se
muestra en la Figura 14.

CONCHA INFERIOR

TUERCA DE APRIETE

BONE[E BUJE ACOPLAMIENTO

Figura 14. Ensamble de bonete con concha inferior.

Por la parte central del buje se desplaza el vastago, el cual transmite el movimiento lineal
generado por el aire a presion para provocar el cierre y la apertura de la valvula.

Este método de ensamble es muy complicado, y se agrava el problema por la falta de
herramienta adecuada para realizar el apriete de las piezas. Si el ensamble no se realiza
con las precauciones adecuadas genera un mal acoplamiento, lo cual provoca la fuga de
aire y en consecuencia una mala operacion de la valvula.
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La altura de la concha es forzada por el espesor de los platos utilizados, los cuales son
platos fabricados por fundicién en aluminio y tienen un espesor de 40 [mm] en su parte mas
alta, para tener la resistencia mecanica adecuada y soportar los esfuerzos a los que son
sometidos. El espesor de los platos genera que la concha tenga mas altura para permitir el
correcto desplazamiento del mecanismo. En la Figura 15 se muestran los platos del modelo
actual.

/,

Figura 15. Plato de actuador modelo actual.

Estas cinco piezas son claves para lograr una mejora en el modelo actual. Debido a que
son las piezas que se intervinieron para modificar el disefio actual.

“El proceso de disefio comienza frecuentemente con la identificacion de una necesidad, el
reconocimiento y la expresion de ésta constituyen un acto muy creativo, porque la
necesidad quizad solo sea una vaga inconformidad, un sentimiento de inquietud o la
deteccion de que algo no esta bien”.?

Para comenzar a disefiar es necesario seguir una metodologia, sin embargo, ninguna
metodologia en especial puede manejar a la perfeccion todas las situaciones que se
presentan en un momento dado. Para ser de utilidad, una metodologia debe usarse
flexiblemente como guia.

“En cada uno de los pasos a seguir en una metodologia, se requiere razonar correcta, clara
e interesantemente, siempre con inventiva; asimismo se requieren conocimientos y
comprension de las materias involucradas en cada etapa.” °

Diseflar es formular un plan para satisfacer una necesidad especifica o resolver un
problema. Si el plan resulta en la creacion de algo fisicamente real, entonces el producto
debe ser funcional, seguro, confiable, competitivo, util, que pueda fabricarse y
comercializarse.

“El disefio es un proceso innovador y altamente iterativo. También es un proceso de toma
de decisiones. Algunas veces éstas deben tomarse con muy poca informacion, en otras con

9 Shigley, (2008) (p.6).
10 Métodos de disefio (15 enero 2017) recuperado de
http://www.ingenieria.unam.mx/~guiaindustrial/diseno/info/3/6.htm.
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apenas la cantidad adecuada y en ocasiones con un exceso de informacién parcialmente
contradictoria. Algunas veces las decisiones se toman de manera tentativa, por lo cual es
conveniente reservarse el derecho de hacer ajustes a medida que se obtengan mas datos.
Lo importante es que el disefiador en ingenieria debe sentirse personalmente comodo
cuando ejerce la funcién de toma de decisiones y de resolucion de problemas.” 1!

Existen varios autores que proponen metodologias para el disefio en ingeniera algunos de
ellos son:

Dixon:
Los pasos a seguir para el proceso de disefio de son:

a. Reconocimiento y comprension de la meta u objetivo.
b. Descripcion de una tarea.

c. Analisis Ingenieril.

d. Especificacion de la solucion.

e. Produccion.

f. Distribucion ventas y servicios.

Reconocimiento y comprensién de la meta u objetivo; la cual puede haber sido asignada, o
bien puede ser una meta impuesta por uno mismo. En cualquier caso, la estructuracion de
dicha meta u objetivo, es el primer paso que debe satisfacerse.

Descripcién de una tarea mas especifica a realizar; Cumplird los objetivos de la meta
general. Debera observarse que la eleccion de una tarea siempre involucra una decision.

Andlisis Ingenieril; requiere que el ingeniero disefiador tenga una idea, nueva o antigua,
aplicable en una nueva forma a su problema, es decir, necesita formular una nueva manera,
un método, o un concepto de como lograr que se lleve a cabo la tarea. Algunas veces esto
requiere una gran dosis de imaginacion, ingenio e inventiva, mientras que en otras basta
con una mera aplicacion rutinaria o con la revision de una idea ya existente. Esta etapa es,
en cierto sentido, el corazén del proceso de disefio, etapa ala cual se le llama la formulacién
del concepto.

Especificacion de la solucion; una vez que se ha encontrado y seleccionado la idea para
resolver el problema (lo cual implica otra decisién), el ingeniero debe analizar su idea.

Este andlisis requiere una clara definicion del problema que debe resolverse, y para tal
objeto es necesario construir un modelo, ya sea en planos o en el laboratorio, 0 en ambas
formas, el cual debera ser lo suficientemente sencillo para poderlo elaborar en un tiempo
razonable, y lo suficientemente complejo para que proporcione resultados significantes.

11 SHIGLEY Octava edicion McGRAW-HILL/INTERAMERICANA EDITORES, S.A. DE C.V.
(p-4)
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“El andlisis requiere la aplicacion de principios fisicos a este modelo y la obtencion de
resultados numéricos. También comprende la comprobacién, evaluacion, generalizacion y
optimizacion de los resultados.

Produccién; Habiendo terminado el andlisis, si los resultados son favorables, el ingeniero
debe transcribir su solucién en términos de produccion. Esta etapa constituye la llamada
especificaciéon de la solucion.

Distribucion ventas y servicios; Finalmente, se llega a las etapas de fabricacion, distribucién,
venta y servicio donde el producto se introduce al mercado y las innovaciones de disefio se
utilizan para mejorar las ventas del producto.” 12

EARLE:
El proceso de disefo para Earle es:
a. ldentificacion del problema.
b. Ideas preliminares.
c. Perfeccionamiento del problema.
d. Analisis.
e. La decision.
f. La realizacion.

Identificacion del problema; todos los disefios se basan en necesidades existentes. Para
justificar su manufactura, el disefiador debe identificar la necesidad y la funcion que el
producto debe ofrecer para satisfacer esa necesidad. La identificacion de la necesidad de
un disefio se puede basar en datos de varios tipos: estadisticas, entrevistas, datos
historicos, observaciones personales, datos experimentales o proyecciones de conceptos
actuales.

Ideas preliminares; una vez que se ha definido y establecido el problema en forma clara, es
necesario recopilar ideas preliminares a partir de las cuales se pueden asimilar los
conceptos de disefio. El medio mas facil y atil para el desarrollo de ideas preliminares es el
dibujo a mano alzada. La raz6n importante de esta acumulacion de ideas es la obtencion

2Métodos de disefio (15 enero 2017) recuperado de
http://www.ingenieria.unam.mx/~guiaindustrial/diseno/info/3/6.htm.
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de tantas como sea posible, variando desde adaptaciones de ideas anteriores hasta ideas
completamente nuevas.

“Perfeccionamiento del problema; la etapa de perfeccionamiento es el primer paso en la
evaluacion de ideas preliminares y se centra bastante en el analisis de limitaciones. Todos
los esquemas, bosquejos y notas se revisan, combinan y perfeccionan con el fin de obtener
varias soluciones razonables del problema.

Analisis; el analisis implica el repaso y evaluacion de un disefio, en cuanto se refiere a
factores humanos, apariencia comercial, resistencia, operacion, cantidades fisicas y
economia dirigidos a satisfacer los requisitos del disefio.”*?

Un método de analizar conceptos avanzados de un disefio consiste en construir y probar
modelos a escala de prototipos de tamafio natural. El analisis proporciona al disefiador y
al ingeniero un medio de valorar un proyecto, pero no puede ofrecer la solucién del
problema.

La decision; es la etapa en la cual el proyecto debe aceptarse o rechazarse, en todo o en
parte. La decision acerca de cual disefio sera el 6ptimo para una necesidad especifica debe
determinarse mediante experiencia técnica e informacion real.

La realizacion; El ultimo paso del disefiador consiste en preparar y supervisar los planos y
especificaciones finales con los cuales se va a construir el disefio. Al presentar su disefio
para la realizacion, debe tener en cuenta los detalles para fabricacidon, métodos de
ensamblaje, materiales utilizados y otras especificaciones.

DIETER:

El proceso de disefio que propone George Dieter, consiste de los pasos que se enuncian
a continuacion:

a. Reconocimiento de la necesidad
b. Definicién de un problema

C. Recopilacion de informacion

d. Conceptualizacion

e. Evaluacion

f. Comunicacion del disefio

Reconocimiento de una necesidad; usualmente una necesidad consiste en la insatisfaccion
con la situacion existente. Las necesidades son identificadas desde muchos puntos en una
empresa; estas pueden detectarse en el proceso de produccion, y a través de clientes y
distribuidores.

“Definicién de un problema; probablemente la parte mas critica del disefio, es la definicién
del problema, ya que el verdadero problema no siempre es el que se ve a simple vista. Es
bastante conveniente definir al problema lo mas ampliamente posible. Si la definicién es
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amplia, se evitard caer en soluciones inadecuadas, ademas nos permitira tener una mejor
perspectiva para el desarrollo de las siguientes fases del disefio.

Recopilacion de informacion; el punto mas importante en esta fase, es estar conscientes
de que la informacion requerida en el disefio es diferente a la que tradicionalmente se
asocia con un curso académico. Los libros de texto, proveen de muy poca informacion para
un disefio. Debido a lo anterior, las fuentes de informacion méas recomendables son las
siguientes: articulos, documentos del gobierno, registros de patentes, informes de analistas,
etc. Las platicas con consultores externos, también pueden ser de gran ayuda.

Conceptualizacién; la Conceptualizacibn nos permite determinar los elementos,
mecanismos, procesos o configuracion que al combinarse proporcionaran un disefio que
satisface nuestras necesidades. Dentro de este paso del disefio es fundamental utilizar la
creatividad y la inventiva para poder llegar a la soluciéon adecuada.

Evaluacion; la evaluacién envuelve el analisis detallado del disefio. Tipicamente la
evaluacioén involucra calculos, generalmente en computadora, del modelo analitico del
disefio. En otros casos la evaluacion involucra simulaciéon del disefio en un modelo
experimental o quizas en un prototipo real.

Comunicacion del disefio; la parte final del proceso del disefio es la comunicacion de los
resultados obtenidos. La comunicacion del disefio se da usualmente, mediante una
presentacion oral, acompafiandola con un trabajo escrito conteniendo planos, programas
de computadora y modelos.”*?

Estas son algunas metodologias propuestas por autores para ser tomadas como referencia
al iniciar un proceso de disefio, todos o la gran mayoria de los autores coinciden en que la
primera etapa del disefio comienza con una necesidad o un problema ya sea que este sea
identificado o solicitado.

Para el proceso de disefio se utilizé como referencia la metodologia de George Dieter. En
la Figura 16 se muestra las fases de disefio segun George Dieter.

RECONOCIMIENTO DEFINICION DEL
DE LA NECESIDAD PROBLEMA

ANALISIS Y
OPTIMIZACION

PRESENTACION

Figura 16. Fases de disefio segun George Dieter.
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Para iniciar con el redisefio la primera fase es el reconocimiento de la necesidad, como lo
menciona George Dieter el reconocimiento de la necesidad es una insatisfaccion con la
situacién existente y esta puede venir del proceso de produccién o de los clientes.

Para el redisefio se recopilaron las insatisfacciones del cliente y de los trabajadores de la
empresa, tanto del area de maquinado como del area de ensamble y se enlistan a

continuacion:

Tiempos altos en el maquinado del buje de
acoplamiento.

Se aflojan las piezas ensambladas por el
buje (Bonete y Concha Inferior)

Se desperdicia mucho material en la

fabricacion del buje de acoplamiento

Si se afloja el buje no tienen la herramienta
adecuada para corregir la falla.

Tiempo de alto en el maquina de la rosca
del bonete.

Fuga de aire entre la concha inferior y el
buje de acoplamiento.

Se depende de un tercero en la tuerca de
apriete.

Fuga de aire por el buje de acoplamiento.

Al apretar las tuercas de apriete se llegan
a romper debido a que son golpeadas.

La rosca de buje puede dafiar el 0" ring de
la concha inferior generando fuga de aire.

Se depende de un tercero para la
fabricacion de la tuerca de apriete.

No se cuenta con la herramienta adecuada
para el ensamble de las piezas.

Se tiene que hacer un maquinado para
poner un 0 ring en la concha y asi evitar
fugas.

La definicion de un problema; como lo menciona Dieter es la parte mas critica del disefio,
si no se define correctamente el problema se complican las demas etapas del disefio.

Analizando las insatisfacciones se observa que todas son referentes a un componente en
especial que es el buje de acoplamiento, de tal manera que se puede decir que la mayor
insatisfaccion es la forma de ensamble entre la concha inferior y el bonete.

La forma actual de ensambles es por medio de un buje de acoplamiento que ensambla el
actuador neumatico con el bonete de la valvula de diafragma sin perder la hermeticidad que
crean las conchas del actuador.

3.3 Mejoras al nuevo modelo de concha para actuador T-250.
Para realizar mejoras son necesarias las consideraciones de disefio. Por ejemplo, algunas
veces la resistencia mecanica que requiere un elemento de un sistema significa un factor
importante para determinar su geometria y dimensiones.
Cuando se emplea la expresion consideracion de disefio se involucra de manera directa

alguna caracteristica que, influye en el disefio del elemento, o tal vez en todo el sistema.
Se deben considerar muchas de esas caracteristicas en una situacion de disefio dada.
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Entre las méas importantes se pueden mencionar:

. CONSIDERACIONESDEDISENO |

1. Funcionalidad 14. Ruido

2. Resistencia/esfuerzo 15. Estilo

3. Distorsion/deflexion/rigidez 16. Forma

4. Desgaste 17. Tamafio

5. Corrosion 18. Control

6. Seguridad 19. Propiedades Térmicas

7. Confiabilidad 20. Superficie

8. Manufacturabilidad 21. Lubricacion

9. Utilidad 22. Comercializacion

10. Costo 23. Mantenimiento

11. Friccion 24, Volumen

12. Peso 25. Responsabilidad Legal

13. Vida 26. Capacidad de reciclado/Recuperacion de
recursos

Por ejemplo, algunas veces la resistencia mecanica que requiere un elemento de un
sistema significa un factor importante para determinar su geometria y dimensiones. En esa
situacion se dice que la resistencia es una consideracion de disefio importante.

El problema que se tuvo que resolver es la manera de acoplar la concha inferior del actuador
el actuador con el bonete de la valvula, debo eliminar el buje de acoplamiento y realizar el
acoplamiento con otro sistema, y para lograrlo debo intervenir las piezas involucradas
directamente.

Se propuso un ensamble directo entre el bonete y la concha inferior, por medio de tornilleria,
las condiciones de disefio que tengo son: El tamafio, funcionalidad, resistencia, seguridad,
manufacturabilidad, costo y mantenimiento.

La primera pieza que se intervino fue el bonete de la valvula, se propuso un mamelon en el
bonete para que fuera utilizado como buje y poderlo introducir en la concha, en este
mameldn se maquinaria el barreno para introducir el vastago. El mamelon se divide en dos
partes. La primera parte tiene un @ de 6[in] y una altura de 45 [mm], la segunda parte tiene
un @ 3.5 [in] y un altura de 41 [mm], la segunda parte emula la geometria del buje de
acoplamiento, como se puede observar en la Figura 17.

LAVEA

e N

Figura 17. Bonete Nuevo
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Recordando el costo como una consideracion de disefio, se podria pensar que al
incrementar la masa en la pieza aumentara el costo de la materia prima y por lo tanto no es
factible, pero con este aumento de material evitamos fabricar el buje de acoplamiento que
era fabricado en acero de 1045, con un mayor costo que el hierro gris y el bonete solo
aumento 3 [kg].

En €l se maquina el barreno para introducir el vastago deslizable y se mantiene la
hermeticidad con un 0" ring conservando el mismo principio del buje de acoplamiento. Como
se observa en la Figura 18.

CAJERA

/ FPARA ORING

BARRENO j
PARA VASTAGO

Figura 18. Bonete Nuevo Corte Seccional.

El problema que se conservaba era como evitar la fuga de aire entre el bonete y la concha,
el ensamble se realizara por medio de 6 tornillos y para evitar esta fuga se propuso la
creacion de un empaque con las dimensiones del primer mamelon del bonete para
conservar la hermeticidad. El empaque fabricado se muestra en la Figura 19.

Figura 19. Empaqgue actuador 101-250.

Las condiciones para el disefio y fabricacion de este empaque fueron las dimensiones,
restringidas por el @interior de 3.5 y el Pexterior de 6 [in], este empaque se colocara entre la
concha inferior y el bonete para posteriormente ser sujetados por medio de tornilleria. Como
se muestra en la Figura 20.
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EMPAQUE

BONETE
Figura 20. Bonete y Empaque.

El bonete se modificé al mismo tiempo que las demas piezas involucradas, a continuacion
se mencionan las modificaciones que se realizaron en la concha de actuador.

Para mejorar el disefio de la concha considere los siguientes cambios:

e Cambiar el método de ensamble entre el bonete y la concha.
e Cambiar el material de los platos para reducir su espesor y asi reducir la altura de
la concha.
e Cambiar la geometria de la concha para que permita el libre desplazamiento de los
componentes internos.
e Reducir la altura de la concha.
Para iniciar el redisefio se tiene que respetar parametros establecidos como el diametro

del diafragma de actuador que es de 618[mm], comenzamos a generar una circunferencia
con la intencion de generar una esfera, para reducir la altura de las conchas se marca la
carrera del actuador que es de 4 5/8” 0 117.5 [mm], como la carrera se divide entre las dos
conchas el desplazamiento es de 58 .7 [mm] a esta distancia le tenemos que agregar el
espesor del diafragma 8[mm], el espesor de los platos que es de 11.11.[mm] que es el
espesor de los nuevos platos el espesor anterior era de 40 [mm], la distancia del vastago
con la tuerca 30 [mm] y dejar una distancia de 20 [mm] entre los platos con la concha.

Para el andlisis de la viabilidad de las propuestas utilice una matriz de decisiones para ser
analizadas se muestra en la Figura 21.

27



MATRIZ DE DECISION “OPORTUNIDADES DE MEJORA ACTUADOR T-250"

FACTORES INTERNOS
FACTORES EXTERNOS

FORTALEZAS

DEBILIDADES

-HERRAMIENTA ADECUADA PARA EL
CAMBIO DEL METODO DE

OPORTUNIDADES

ACOPLAMIENTO.

-ELIMINAR EL BUJE
DE ACOPLAMIENTO.
-REDUCCION DE
TIEMPOS DE
ENTREGA.
-CAMBIO DE
MATERIAL EN
PLATOS.
-REDUCCION EN
DIMENSIONES DE
ACTUADOR.

-PERSONAL CAPACITADO PARA LA
FABRICACION DE NUEVOS MODELOS.
-REDUCCION EN TIEMPOS DE
MAQUINADO.

-MENOR COSTO DE LA MATERIA
PRIMA,

-PIEZAS MAS LIGERAS Y DE FACIL
MANIPULACION.

-SOMOS UNA EMPRESA CERTIFICADA
EN ISO 9001-2008

-COSTO ALTO PARA
FABRICAR NUEVOS
MODELOS.

-NO CONTAMOS CON
PROVEEDORES
ESTABLECIDOS PARA LA
NUEVA MATERIA PRIMA.

AMENAZAS

ESTRATEGIAS FO

ESTRATEGIAS DO

-PROBLEMAS DE
ABASTECIMIENTO DE
EMPAQUES.

-TENER LA
DISPONIBILIDAD DE
MATERIA PRIMAPARA
FABRICAR LOS
PLATOS.
-FRABRICACION DE
NUEVOS MODELOS
PARA FUNDICION.

-EL METODO DE ENSAMBLE
DESARROLLADO ES ADECUADO PARA
LA INFRAESTRUCTURA DE LA
EMPRESA.

.ELIMINAR PIEZAS PARA REDUCIR
LOS TIEMPOS DE MAQUINADO ASIi
COMO ELIMINAR CAJERAS EN LOS
DISENOS PARA REDUCIR LOS
TIEMPOS DE ENTREGA.

-DAR UN ESPESOR ADECUADO A LAS
NUEVAS PIEZAS PARA MINIMIZAR SU
TAMANO Y VOLVERLAS MAS
EFICIENTES.

-OPTIMIZAR LOS TIEMPOS
DEL MODELISTAY
APOYARLO PARA LA
FABRICACION DE LOS
MODELOS.

-ESTABLECER UN STOCK
DE MATERIA PRIMA
ADECUADA.

ESTRATEGIAS FA

ESTRATEGIAS DA

-UTILIZAR NUESTROS
PROCEDIMIENTOS DE PLANEACION
PARA TENER UN ABASTECIMIENTO
ADECUADO DE LA MATERIA PRIMA.
-UTILIZAR LOS PROCEDIMIENTOS DE
SELECCION DE PROVEEDORES
PARA LA MATERIA PRIMA.

-GENERAR UNA ESTRATEGIA CON EL
DEMAS PERSONAL PARA FABRICAR
DE MANERA EFICIENTE Y RAPIDA

LOS NUEVOS MODELOS.

-UTILIZAR NUESTROS
PROCESOS DEL SISTEMA
DE GESTION DE CALIDAD,
PARA SELECCIONAR LOS
PROVEEDORES
ADUCAUDOS Y ASEGURAR
EL CORRECTO
ABASTECIMIENTO DE
MATERIA PRIMA.

Figura 21. Matriz de decision oportunidades de mejora actuador T-250.

Para intervenir las dimensiones de la concha es necesario iniciar con los platos del
actuador, los platos originales son de fundicién de aluminio, se propuso cambiarlos por
placas de acero al carbon ASTM A-36, este es un acero estructural al carbono, utilizado en
construccion de estructuras metalicas, puentes, torres de energia, torres para comunicacion
y edificaciones remachadas, atornilladas o soldadas, herrajes eléctricos y sefializacién. Su

composicion

quimica de
Manganeso (Mn) No hay requisito

la colada es

la siguiente:
Faésforo (P) 0,04% max

Carbono (C) 0,26% max
Azufre (S) 0,05% max

Silicio (Si) 0,40% max* Cobre (Cu) 0,20% minimo *Cuando se especifique.
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Como la mayoria de los aceros, el A-36, tiene una densidad de 7850 [kg/m3] (0.28 [Ib/in3]).
El acero A-36 en barras, planchas y perfiles estructurales con espesores menores de 8
pulgadas (203,2 [mm]) tiene un limite de fluencia minimo de 250 [MPa] (36 [ksi]), y un limite
de rotura minimo de 410 [MPa] (58 [ksi]). Las planchas con espesores mayores de 8
pulgadas (203,2 [mm]) tienen un limite de fluencia minimo de 220 [MPa] (32 [ksi]), y el
mismo limite de rotura. Sus propiedades mecéanicas son: Limite de fluencia minimo 250
[MPa] 36000 [psi] Resistencia a la Traccion minima 400 [MPa] 5800 [psi] y maxima de 550
[MPa] 80000[psi].

El acero A36 se produce en una amplia variedad de formas, que incluyen: Planchas, Perfiles
estructurales, Tubos, Laminas.”3

La presion maxima de operacion para los actuadores neumaticos es de 85 [Psi.]( 0.586
[MPa]), por lo tanto para los nuevos platos usamos una placa de A-36 con un espesor de
7/16 [in]. El diametro no cambio debido a que, como se mencioné anteriormente ese
diametro esta determinado por el diafragma y no se puede modificar.

El disefio que se obtuvo se muestra en la Figura 22.

Figura 22. Plato moderno.

Con este pequeiio pero significativo cambio se logra reducir la altura del vastago, ahorrando
material, el recorrido del actuador no cambia, pero si se reduce la distancia necesaria para
realizar el recorrido del actuador. Estos platos son de placa A-36, para su fabricacion se
compra una placa de 6 x 20 metros, se manda a corte laser para obtener el diametro
requerido y el barreno central, posteriormente regresan a la planta para matar filos y hacer
los radios solicitados. En la Figura 23 se muestra el nuevo ensamble con los platos nuevos.

13 Edison Hernan Vaca Baldeon(2008). Acero Al Carbono Estructural ASTM A36
https://es.scribd.com/doc/76137596/Acero-Al-Carbono-Estructural-ASTM-A36
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DIAFRAGMA

VASTAGO

PLATOS EN PLACA A-36

Figura 23. Ensamble con Platos de Placa A-36.

Una vez que se obtuvieron los platos se pudo calcular la altura de la concha del actuador
T-250 la nueva Concha se acopla por medio de tornilleria y conserva su hermeticidad con
un empaque colocado entre el bonete y la concha. Se le genero un mamelon con el espesor
necesario para alojar la tornilleria, este mamelén tiene el mismo diametro que el empaque
fabricado para conservar la hermeticidad de las piezas.

En la Figura 24 se muestra la optimizacion en las conchas gracias a la reduccion del

espesor de los platos.

REDUCCION EN LA ALTURA DE LAS CONCHAS
CAMARA SUPERICR (SIN AIRE)

CAMARA INFERIOR (LLENA DE AIRE)

Figura 24. Ensamble de Conchas Modernas con Platos de Placa A-36.
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La otra modificacion que se realizé fue el cambio de la entrada de aire a la parte frontal de
la concha. Como se muestra en la Figura 25.

MAMELON PARA ACOPLAMIENTO

ENTRADA DE AIRE

Figura 25. Concha Nueva.

Con este cambio en el método de ensamble se elimina por completo el buje de
acoplamiento, y se permitié reducir la altura total de la valvula, se elimina la tuerca de
apriete, ahorrando tiempo significativo en el maquinado de las piezas y en material.
Corrigiendo la queja de los clientes, y eliminando el problema de ensamble ocasionado por
la falta de herramienta adecuada para realizar un correcto apriete. En la Figura 26 se
muestra el acoplamiento nuevo.

CONCHA

BONETE

Figura 26. Ensamble Nuevo.
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Aprovechando las modificaciones resultantes se propuso la creacion de un nuevo
mecanismo para sujetar el volante para el cierre a falta de aire, en el modelo anterior el
método para sujetar el mecanismo para falla a falta de aire consta de un buje y una tuerca
colocados en la concha superior en la parte superior, en la tuerca se introduce el esparrago
con el volante y en el buje se coloca un pistdn deslizable. El ensamble se muestra en la
Figura 27.

Figura 27. Ensamble con volante modelo antiguo.

Para el nuevo mecanismo se propuso un acoplamiento en el mamelon de la concha
superior, como si fuera una brida, lo que provoca generar su base a partir de una brida con
las dimensiones del empaqué para evitar fugas de aire, en la parte inferior se coloca el
espesor necesario para colocar un o’ring y asi se deslice el piston, en la parte superior se
genera el espesor necesario para maquinar la rosca del esparrago con el volante. La pieza
obtenida se muestra en la Figura 28

ROSCA

CAJERA O'RING

EMPAQUE

Figura 28. Tuerca Brida
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Resultados y Conclusiones

El proceso de disefio es multidisciplinario, para obtener mejores resultados es necesaria la
inclusion de todos los departamentos involucrados en la manufactura de los productos, no
puede ejecutarse de manera aislada. Cada parte o componente de un producto debe
disefiarse para satisfacer los requisitos y especificaciones de disefio y manufacturarse
econémicamente.

El disefio de un componente o producto requiere de un entendimiento completo de sus
funciones y de su desempefio esperado. En el proceso del redisefio de concha para
actuador neuméatico me di cuenta que ninguna pieza puede ser disefiada sin contemplar y
analizar su entorno, contemplar los demas componentes que participan en el mecanismo y
entender como interactdan entre ellos.

La seleccién de materiales para los componentes individuales de un producto requiere un

entendimiento completo de sus propiedades, funciones y costos. La correcta seleccion de
materiales en las piezas nos permite modificar dimensiones para optimizar materia prima,
el cambio de material en los platos del actuador fue el factor que nos permitié realizar los
cambios significativos en la concha del actuador.

Los platos de aluminio eran funcionales y sus propiedades mecanicas satisfacian los
requerimientos como se puede observar en la figura 29

0 000232

Yinid Sirees: M 0=

Figura 29. Analisis por el método del elemento finito (MEF) Platos Antiguos.

pero al ser de aluminio su disefio requeria de mayor material y por lo tanto eran demasiado
robustos y generaban un sobredimensionamiento en los demas componentes para permitir
el desplazamiento del mecanismo.
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El aluminio 356 tiene un limite de fluencia minimo de 124 [MPa] (18 [ksi]), y un limite de
rotura minimo de 164 [MPa] (24 [ksi]). Mientras que la placa de acero A-36 tiene un limite
de fluencia minimo de 250 [MPa] (36 [ksi]), y un limite de rotura minimo de 410 [MPa] (58
[ksi]). Al comparar estos valores es evidente que al hacer el cambio en el material de los
platos es factible reducir espesores en las piezas.

El espesor de los platos se redujo a 11.11 [mm], en la figura 30 se muestra los resultados
de la simulacion por el método del elemento finito (MEF)

nzEa

0305

L L

Yisld Sirees 32

Figura 29. Analisis por el método del elemento finito (MEF) Platos Antiguos.

Como se puede observar en la figura, la pieza fabricada en placa A-36 resiste las presiones
a las que es sometida, y permite la reduccion se su espesor.

Al realizar el cambio de material también se cambié el método de fabricacion, optimizando
Su proceso.

Cuando se comienza el disefio de una nueva pieza, es importante contemplar el método de
fabricacion y ensamblado que esta requerira, el disefiador debe conocer las herramientas
gue son necesarias durante el proceso de fabricacion y contemplarlas para el disefio. Un
problema que se tenia antes del nuevo disefio era no tener la herramienta adecuada para
el ensamble de las piezas. Las modificaciones realizadas se hicieron considerando en todo
momento la maquinaria y herramientas disponibles en la empresa.

Con los cambios realizados en el método de ensamble, se eliminaron por completo piezas
como el buje de acoplamiento y su tuerca de apriete, el 0" ring de la concha y los
maquinados para su alojamiento, al reducir las piezas se reducen los tiempos de
maquinado.
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El costo de materia prima del buje de acoplamiento es aproximadamente de $890, el
pedazo de barra tiene un peso aproximado de 6.350 [kg] y el precio cotizado es de $ 138
pesos por kilogramo, la hora hombre maquina la empresa esta calculada con un costo de
$300 pesos, el tiempo promedio de maquinado de la pieza de acuerdo a las bitacoras de la
empresa es de 4 horas y media.

Realizando los calculos obtenemos un costo de $2,240.00 pesos por la fabricacion del buje.

El peso en fundicién del bonete con las modificaciones aumento 3 kilogramos, el costo de
fundicion es de $36.00 pesos, El maquinada del bonete aumento 1 hora aproximadamente,
con lo que tenemos un aumento en el costo del bonete de $408.00 pesos.

Con las modificaciones también se eliminé la tuerca de apriete, la cual tenia un costo en
materia prima de $270.00 y un tiempo en maquinado de 30 minutos, lo que da un coste de
fabricacion de $420.00.

Las modificaciones realizadas representan un ahorro en materia prima y mano de obra para
la empresa.

Se obtuvo un actuador neumatico mas compacto, facilitando la instalacion en campo.

Se aprovecharon las modificaciones de la concha para realizar una mejora en otras partes,
destacando la manera de acoplar el volante con la nueva tuerca, este cambio permitio
eliminar dos piezas que se fabricaban anteriormente. Se redujo ademas, el nimero de
componentes de nuestra valvula conservando la funcionalidad y reduciendo tiempos de
maquinado.

Entre menos componentes tengamos que fabricar se reducen los tiempos de entrega del
producto final.

Existe una interrelacion entre el disefio, manufactura y materiales, entre mejor se relacionen
estas areas se podra obtener disefios funcionales, resistentes y a bajo costo.
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Apéndice formatos del sistema de gestion de calidad.

¢ Almacenamiento y preservacion del producto PEEA-01.

e Calibraciéon PEEA-03.

e Mantenimiento de la infraestructura PEEA-02.

e Inspeccién y muestreo PEGP-02.

e Planificacién y control de la produccion PEGP-04.

e Trazabilidad PEGP-03.
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PROCEDIMIENTOS ESPECIFICOS DEL
SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD PEEA-01
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1. OBJETIVO
Definir la metodologia para llevar acabo la preservacién del producto durante el proceso interno y la
entrega al destino previsto para mantener la conformidad con los requisitos.

2. ALCANCE.
Segun sea, este procedimiento es aplicable a la identificacion, manipulacion, embalaje,
almacenamiento y proteccién asi como a las partes constitutivas del producto.

3. DEFINICIONES.

3.1 PRODUCTO: Resultado de un proceso.

3.2 REQUISITO: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.

3.3 PROVEEDOR: Organizacién o persona que proporciona un producto.

3.4 CONTRATO: Acuerdo vinculante.

3.4 CONFORMIDAD: Cumplimiento de un requisito.

3.5 DEFECTO: Incumplimiento a un requisito asociado a un uso previsto o especificado.

3.6 MATERIA PRIMA: Componente extraido de la naturaleza y que se transforma para elaborar
elementos que mas tarde se convertiran en bienes de consumo.

NOTA: Las materias primas que ya han sido manufacturadas pero todavia no constituyen
definitivamente un bien de consumo se denominan productos semielaborados, productos
semiacabados o productos en proceso, 0 simplemente materiales.

3.7 INSUMO: Es un producto que se emplea en la produccién de otros productos.

4 REQUISITOS.

Todo el producto terminado no puede ser enviado a cliente sin contar con su Factura.
Llevar las entradas y salidas de almacén.

Contar con un inventario de almacén general actualizado.

Llevar los movimientos diarios de almaceén.

5. RESPONSABILIDADES
PUESTO RESPONSABILIDADES
Gerente General | Autorizar este procedimiento.
Tener actualizado el inventario del almacén.
Llevar las entradas y salidas de almacén.
Mantener organizado el almacén.
Realizar la inspeccién en las salidas de producto terminado
Realizar la inspeccién de la materia prima o insumo entrante.
Rechazar de la materia prima e insumos que no cumpla con las especificaciones.
Distribuir el material a los operadores y llevar un control de la distribucion
Dar seguimiento al material distribuido.
Llevar el control de las herramientas prestadas a los operadores.
Realizar la solicitud de recursos cuando detecte algun faltante de un insumo.
Revisar gue vaya el material empacado de acuerdo a la especificacion del cliente.

Encargado de
Almacén

Copia Elaboro: Reviso: Autorizo:
Controlada
N° Rene Cortes Gonzalez Ing. Adrian Arriaga Palma Ing. Waldo Salgado Ramirez

Encargado de Almacén Representante de la Direccion Gerente General
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Apoyar en las actividades del drea de maquinas en general.

Encargado de
area

Solicitar la materia prima o insumos.
Solicitar los herramentales.

Encargado de
administracion

Elabora la factura del producto terminado.
Notificar al cliente que su pedido fue enviado en tiempo y forma cuando lo solicite el
cliente o bien reportar si hubo una anomalia que lo haya impedido.

Encargado de

Notificar al cliente que su pedido fue enviado en tiempo y forma cuando lo solicite el

Administrativo
y Produccién

Revisar los inventarios de materia prima e insumos.

Surtir en tiempo y forma la materia prima, insumos y herramentales.
Realizar la inspeccién del producto terminado.

Rechazar el producto terminado que no cumpla con las especificaciones.

Ventas cliente o bien reportar si hubo una anomalia que lo haya impedido.
Elaborar y cotizar la orden de comprar.
Gerente Gestionar la materia prima e insumos rechazados para su cambio o devolucion.

6. DESARROLLO

Actividad Responsable

Encargado de

11 Almacén

Descripcion

RECEPCION DE MATERIA PRIMA O INSUMOS

Recibe la materia prima o insumos al proveedor o al chofer
solicitados en la Orden de compra, descritos en la Factura o
Remision.

Avisa del recibo al Gerente Administrativo y produccion.

Documento de
Trabajo
(N° de Control)

Orden de compra
Factura

Remision

Encargado de
Almacén
12 Gerente
Administrativo
y Produccion

Revisan los productos y verifican que cumplan con los
requisitos especificados tanto en la Orden de compra, como en
la Factura o Remision. Y proceden como lo indica el
Procedimiento de Inspeccién y muestreo PEGP-03.

NOTA: Si la(s) materia prima o insumo comprado no cumple
con lo especificado debe pedir al proveedor el cambio del
producto en el momento y no ingresarlo en almacén. Ademas
debera de documentarlo como producto no conforme.

Orden de compra
Factura
Remision

Procedimiento de

Inspeccion y
muestreo PEGP-03

Encargado de

13 Almacén

Documenta la entrada en el archivo de Entradas y salidas de
almacén y entregan la Factura o Remisién a la Encargada de
Administracion.

Factura
Remision

Entradas y salidas
de almacén

Encargado de

1.4 Almacén

Encargado de

2.1 Almacén

Diario actualiza el Inventario General con las entradas y salidas
registradas en el dia conforme a las Entradas y salidas de
almacén.

Realiza las actualizaciones a su Inventario General con las
entradas y salidas registradas, si detecta la falta de algun
insumo, solicita mediante una Requisicion de compra la compra

Inventario General

Entradas y salidas
de almacén

Inventario General

Requisicién de
compra

SOLICITUD DE MATERIA PRIMA O INSUMOS A PROVEEDOR |

Copia Controlada:

Responsable:
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del material y la entrega el Gerente de administracion y
produccién.

Gerente
Administrativo
y Produccion

Gerente

Revisa el Inventario General, y conforme a sus stocks de
méximos y minimos estipulados en el Procedimiento de
planificacion y control de la producciéon PEGP-04, solicita la
materia prima faltante al proveedor por medio de una Orden de
compra.

ENTREGA Y RECIBO DE MATERIA PRIMA O INSUMOS A PRODUCCION ‘

Recibe una Requisicion Interna de Trabajo y procede como
indica el Procedimiento de planificacion y control de la

Inventario General
Orden de compra

Procedimiento de
planificacion y
control de la
produccion PEGP-
04

Requisicion Interna
de Trabajo

Procedimiento de

4.1

Almacén

Gerente
Administrativo
y Produccion

3.1 Administrativo | produccion PEGP-04 y pide al Encargado de Almacén entregar e
Produccién . . ) planificacion y
y material a los op_erados para su posterior maquinado, ensamble control de la
y/o acabado y pintado. produccion PEGP-
04
3.2 Encargado de | Distribuye el material a los operadores y lo documenta en el prsc,%guuégéingt%gep_
' Almaceén formato Seguimiento de Produccion FTGP-06. 06
Da seguimiento a las cantidades y tiempos de entrega de cada
Encargado de . ;
3.3 Almacén operador y si llegase a haber algun problema debe reportarlo al
Gerente Administrativo y produccion.
Encargados . : . : N
p Entregan el material asignado con las actividades estipuladas | Requisicion Interna
3.4 de area y en Requisicion Interna de Trabajo al Encargado de Almacén de Trabajo
Operadores q ! 9
. . . Seguimiento de
35 Encargado de | Revisa el material que le fue entregado y actualiza los formatos Produccion ETGP-

Seguimiento de Produccion FTGP-06.

SALIDA DE MATERIA PRIMA O INSUMO A PROCESOS EXTERNOS

Avisa al Encargado de Almacén para que genere una Salida de
Almacén para enviar material a proceso externo.

06

Salida de Almacén

4.2

Encargado de
Almacén

Genera la Salida de Almacén, y entrega copia al chofer para
gue firme el proveedor de recibido, al Gerente Administrativo y
produccién para archivo, a la Encargada de Administracion para
contabilidad y se queda con una copia para hacer la
actualizacion de las Entradas y salidas de almacén.

Salida de Almacén

Entradas y salidas
de almacén.

4.3

Encargado de
Almacén

Recibe y revisa la(s) pieza que le son entregadas y procede
como lo indica el Procedimiento de Inspeccion y muestreo
PEGP-03, en caso de haber una fuera de especificacion debe
de avisar al Gerente Administrativo y produccion y proceder
como lo indica el Procedimiento de Control del Producto no
conforme PGRD-05. Ademéas documenta en el formato de
Seguimiento de Produccion FTGP-06 y actualiza el Inventario
General.

Procedimiento de
Inspeccion y
muestreo PEGP-03

Procedimiento de
Control del
Producto no

conforme PGRD-

05

Copia Controlada:

Responsable:
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Seguimiento de
Produccion FTGP-
06

Inventario General

SOLICITUD DE HERRAMIENTAS

Encargados
5.1 de areay Hace la solicitud de la herramienta al Encargado de Almacén.
Operadores

Entrega la herramienta solicitada al Encargado de area u
operador para su utilizacion.

Documenta el préstamo en la Bitacora de Herramientas FTEA-

01.
Bitacora de

Encargado de . ) . . Herramientas
Almacén NOTA: El préstamo de herramienta es individual y cuando ya FTEA-01

no lo ocupe debe regresarlo al almacén para que sea dado de
baja de la Bitdcora de Herramientas FTEA-01 en caso
contrario el Encargado de Almacén avisara al Gerente
administrativo y produccion y se le pedira la herramienta

asignada.
ENTREGA DE PRODUCTO \

Encargada de

5.2

6.1 Administracion Elabora la Factura y entrega copia al Encargado de Almacén Factura
Recibe la Factura, genera una Salida de Almacén y avisa al Factura
Encargado de s . - L
6.2 4 Gerente administrativo y produccién del envié de producto a
Almacén . . .
cliente. Salida de Almacén
Entrega copia de la Salida de Almacén al chofer para que firme
el cliente de recibido, al Gerente Administrativo y produccion .
Encargado de . - - Entradas y salidas
6.3 4 para archivo, a la Encargada de Administracién para -
Almacén . . de almacén
contabilidad y se queda con una copia para hacer la
actualizacion de las Entradas y salidas de almacén.
Encargado de _ .
6.4 Almacén Cuentan y revisan que el producto vaya conforme lo estipulado Factura
en la Factura.
Chofer
Actualiza la Bitacora de ruta FTEA-02 e indica la ruta al chofer.
Ademas hace la Solicitud de recursos para gasolina, casetas Bitacora de ruta
Gerente de | y/0 viaticos en caso de ser necesario FTEA-02
6.5 Administrativo
y Produccion | NOTA: En ocasiones el cliente viene por el producto Solicitud de
terminado, por lo cual no se elabora Bitacora de ruta FTEA-02 recursos
ni se proporcionan recursos para gasolina, fletes y/o viaticos.
6.6 Gerente Revisa, aprueba y proporciona los recursos para gasolina,
) General casetas y/o viaticos.
6.7 En;?r;gaa::céonde Entrega la Factura y la Salida de Almacén al chofer para llevar Factura
el producto al cliente. Salida de Almacén

Copia Controlada: Responsable:
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Encargado de
Administracion

FIN DEL PROCEDIMIENTO.

7. HISTORIA DE CAMBIOS

N° REVISION DESCRIPCION DEL CAMBIO | FECHA AUTORIZO
00 Se elabora, reviso y emitié por primera vez 01/10/2013 WSR
Se asigna nuevo encargo de almacén, también se hizo
01 revision y actualizacion general de la metodologia descrita | 03/12/2015 WSR

en el procedimiento

8. FORMATOS.

Bitacora de Herramientas FTEA-01.
Bitacora de ruta FTEA-02.
Inventario General.

Entradas y salidas de almacén.
Salida de Almaceén.

Seguimiento de Produccion FTGP-06.
Requisicién Interna de Trabajo.
Factura.

Remisién.

Orden de compra.

Requisicién de compra.

Solicitud de recursos.

9. REFERENCIAS.

Procedimiento de Control del Producto no conforme PGRD-05
Procedimiento de Inspeccion y muestreo PEGP-03

Procedimiento de planificacion y control de la produccion PEGP-04
NMX-CC-9001-IMNC-2008 / ISO 9001:200

Copia Controlada: Responsable:
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OBJETIVO

Definir la metodologia utilizada por la empresa para el control, verificacion y el mantenimiento de los
equipos Yy/o los instrumentos de medicion. De modo que se garantice que estan en condiciones
adecuadas de uso y sean capaces de demostrar la conformidad de los productos fabricados con los
requisitos de especificados.

ALCANCE

Se aplica a todos aquellos instrumentos y/o equipos de medicion utilizados en el proceso de
fabricacion y estos sirvan para demostrar que las mediciones realizadas sean coherentes con los
requisitos de seguimiento y medicion.

DEFINICIONES

PROCESO DE MEDICION: Conjunto de operaciones que permiten determinar el valor de una
magnitud.

CONFIRMACION METROLOGICA: Conjunto de operaciones necesarias para asegurar que el equipo
de medicién cumple con los requisitos para su uso previsto.

EQUIPO DE MEDICION: Instrumento de medicion, software o patrén de medicion, material de
referencia o equipos auxiliares o combinacién de ellos necesarios para llevar a cabo un proceso de
medicion.

CARACTERISTICA METROLOGICA: Rasgo distintivo que puede influir sobre los resultados de la
medicion.

CALIBRACION: Es el proceso por el cual un equipo de medicién se somete a un ajuste de sus
pardmetros de medicidén en contraste de un patrén de medicion.

PATRON: Equipo que sirve de comparacion para equipos de medicion.

REQUISITOS

Todo los equipos de medicién deben calibrarse o verificarse, 0 ambos, a intervalos especificados o
antes de su utilizacién, comparado con patrones de medicién trazables a patrones de medicion
internacionales o nacionales.

Ajustar o reajustar los equipos de medicién cuando sea necesario.

Todo equipo de medicién debe estar identificado para poder determinar su estado de calibracion.
Todo equipo de calibracion debe de estar asentado en el Listado de equipos de medicién FTEA-08.
Se debe generar un Programa de calibracion y verificacién de equipos de medicion FTEA-09 para los
equipos de medicion de la empresa.

RESPONSABILIDADES

~ PUESTO  RESPONSABILIDADES

Autorizar este procedimiento.
Gerente General | Gestionar los recursos necesarios para que se lleve a cabo el Programa de calibracion y
verificacion de equipos de medicion FTEA-09.
Identificar y codificar los instrumentos de medicion
Elaborar y gestionar el Programa de calibracién y verificacion de equipos de medicion
Encargado de FTEA-09
Almacén Envia los instrumentos a calibrar cuando asi lo requiera
Elaborar Listado de equipos de medicion FTEA-08.
Verificar el buen uso de los equipos de medicion.
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Gerente
Administrativo y
de produccion

Asignar los equipos de medicion.
Envia los instrumentos a calibrar cuando asi lo requiera

Resguardar las constancias de calibracion de los equipos de medicion y distribuir copias

Representante : 4
de las mismas al encargado de almacén.

de la Direccién

Verificar el buen uso de los equipos de medicion.

Operario

Resguardar los equipos de medicién asignados.
Hacer buen uso de los equipos de medicion.

DESARROLLO

ACTIVIDAD

RESPONSABLES

DESCRIPCION

CALIBRACION DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS DE MEDICION

DOCUMENTO
DE TRABAJO

(No. CONTROL)

Identifica y codifica los equipos e instrumentos de medicién
utilizando el siguiente codigo XX-YY donde XX son las dos
primeras letras del equipo y/o instrumentos y YY el consecutivo
del equipo. )
1.1 En;?rgad,o de Ejemplo: Primer manometro del area de produccion. Etiqueta de
macén - codificacién
e Coddigo: MA-01
o Departamento: Produccion
Colocando estos datos en la Etiqueta de codificacién y la coloca
en el equipo o instrumento de medicion.
Listado de
192 Encargado de | Realiza el inventario de los equipos e instrumentos de medicion equipos de
' Almacén registrandolo en el Listado de equipos de mediciéon FTEA-08. medicion
FTEA-08
Gerente _ ' ' L . List_ado de
S Asigna los equipos o instrumentos de medicion y los asienta en equipos de
1.3 Administrativo ) . L o
y produccion. Listado de equipos de medicion FTEA-08. medicion
FTEA-08
Programa de
calibracion y
14 Encargado de | Elabora el Programa de calibracion y verificacién de equipos de verificacion de
' Almacen medicién FTEA-09. equipos de
medicion
FTEA-09
Verifica las fechas programadas que indica el Programa de ’;;ﬂ%:gggndi
calibracion y verificacion de equipos de medicion FTEA-09 y envia | verificacién de
a calibrar los equipos de medicion o realiza las verificaciones alos |  equipos de
15 Encargado de | equipos de medicion. medicion
) Almacén FTEA-09
NOTA: En caso de no contar con un proveedor autorizado para o
realizar dicha actividad realizara una Busqueda de proveedor y | Procedimiento
procedera como lo indica el Procedimiento de Compras PEGP-01. dggggfgi‘s
Realiza la calibracion de los equipos y les coloca la etiqueta de
16 P;?(\t/grendoor calibracién de los equipos. Certificado de
' Entrega el Certificado de calibracion de equipos de medicién al calibracion
Encargado de dicha actividad.
Copia Controlada Ne°: Responsable:
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DOCUMENTO

ACTIVIDAD  RESPONSABLES DESCRIPCION DE TRABAJO
(No. CONTROL)

Recibe el equipo calibrado con la confirmacién metrolégica del

Encargado de Certificado de

1.7 Almacén laboratorio de calibrac_ién y_gntrega el certificado de calibracion al calibracion
Representante de la direccién.
Lista maestra
de control de
documentos
Recibe el certificado, lo anota en la Lista maestra de control de E')Iit:g]%z
18 Representante | documentos externos FTRD-05 y entrega una copia al Encargado

de la direccion | de almacén y documenta dicha distribucion en la Lista maestra de

oo 7 Lista maestra
distribucion de documentos externos FTRD-07.

de distribucién

de documentos
externos
FTRD-07

FIN DEL PROCEDIMIENTO

HISTORIAL DE CAMBIOS

N° REVISION | DESCRIPCION DEL CAMBIO . FECHA AUTORIZO
00 Se elabord, reviso y emitié por primera vez 24/05/2013 WSR
Se asigna nuevo encargo de almacén, también se hizo
01 revision y actualizacion general de la metodologia 03/12/2015 WSR
descrita en el procedimiento

FORMATOS

Etiqueta de codificacion

Listado de equipos de medicion FTEA-08.

Programa de calibracién y verificacion de equipos de medicion FTEA-09.
Lista maestra de control de documentos externos FTRD-05

Lista maestra de distribucién de documentos externos FTRD-07

REFERENCIAS

Procedimiento de Compras PEGA-01
Etiqueta de calibracion

Certificado de calibracion
NMX-CC-9001-IMNC-2008 / 1ISO 9001:2008
NMX-CC-9000-IMNC-2008 / ISO 9000:2005

Copia Controlada Ne°: Responsable:




OBJETIVO

Definir las actividades a desarrollar con respecto a determinar, proporcionar y mantener la infraestructura
necesaria para lograr la conformidad con los requisitos del producto. Asi como el registro de todas las
actividades referentes al mantenimiento de la infraestructura.

ALCANCE
El presente procedimiento se aplicara a:
¢ Edificios, espacio de trabajo y servicios asociados.
e Equipo para los procesos (tanto hardware como software).
¢ Servicios de apoyo (tales como transporte, comunicacion o sistemas de informacién).

DEFINICIONES

N/A

REQUISITOS

Queda prohibido realizar cualquier mantenimiento sino existe una solicitud de mantenimiento autorizada.

RESPONSABILIDADES

PUESTO RESPONSABILIDADES

Gerente General Asignar los recursos necesarios para mantener la infraestructura.

Coordinar el mantenimiento de la infraestructura de la empresa.
Realizar un diagndstico de la falla o deficiencia a la infraestructura.

Gerente Solicitar los recursos necesarios.
Administrativo y Elaborar un programa de mantenimiento anual para mantenimiento de la infraestructura.
Produccion Verificar el correcto llenado de la Bitacora de mantenimiento.
Verificar el cumplimiento al programa de mantenimiento anual.
Coordinar la Ejecucién de las solicitudes de mantenimiento correctivo.
Ejecutar los mantenimientos preventivos estipulados en el programa de mantenimiento anual.
. Ejecutar las solicitudes de mantenimiento correctivo.
Operario

Registrar y documentar los mantenimientos correctivos y preventivos.
Solicitar la realizacién de los mantenimientos correctivos.

Ejecutar los mantenimientos preventivos estipulados en el programa de mantenimiento anual.

Proveedor externo : .- - )
Ejecutar las solicitudes de mantenimiento correctivo.

Encargado de
Almacén

Firmar de conformidad de realizacién de los mantenimientos correctivos y preventivos.
Firmar de conformidad de efectivo el mantenimiento correctivo y preventivo.

DESARROLLO

DOCUMENTO

ACTIVIDAD DE TRABAJO

DESCRIPCION

RESPONSABLE

(No. CONTROL)
MANTENIMIENTO CORRECTIVO INTERNO

Reporta algin problema en la infraestructura al Gerente de Solicitud
. administracion y produccion o al Encargado de almacén. olicitud y reporte
1.1 Operario - - . . - de mantenimiento
Dicha solicitud serd puesta por escrito en el formato de Solicitud y FTEA-03
reporte de mantenimiento FTEA-03.
Encargado de
Almacen Recibe la Solicitud y reporte de mantenimiento FTEA-03 y debe de | Solicitud y reporte
1.2 Gerente realizar el diagnéstico de la averia y determinard la actuacién | de mantenimiento
Administrativo y | N€cesaria. FTEA-03
Produccion
Encargado de
Almacen Una vez que analiza el problema reportado, determina si se tiene la
1.3 Gerente capacidad para hacer el arreglo por personal de la empresa o debe de
Administrativo y solicitar apoyo externo.
Produccion
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ACTIVIDAD

RESPONSABLE

Encargado de

DESCRIPCION

DOCUMENTO
DE TRABAJO
(No. CONTROL)

Encargado de

Debe elaborar el Programa de mantenimiento preventivo FTEA-06,

Almacén Debe determinar quién es el responsable de ejecutar la reparacion del Solicitud v reporte
1.4 problema y entregar la Solicitud y reporte de mantenimiento FTEA-03 de mante)r/ﬂm?ento
' Gerente a esta persona que se le ha asignado dicha tarea para que documente FTEA-03
Administrativo y | |as actividades realizadas.
Produccion
En el momento que lleguen la refacciones debe revisar los materiales
Encargado de - . . ;
15 Almacén refacciones o herramientas compradas y verificar que sea lo necesario
y suficiente para realizar la reparacion.
16 Encargad’o de | Debe hacer entrega de dicho materia a la persona encargada de
: Almacén realizar la reparacion.
El encargado de realizar la reparacion debe de detallar que actividades
Encargado de | realizo en la Solicitud y reporte de mantenimiento FTEA-03 y también
maquinas pedira a la persona que solicito el mantenimiento revise si la falla ha
Encargado de quedado resuelta. Solicitud y reporte
L7 Almacen NOTA: En caso de que la reparacion realizada no haya solucionado el de m,antE?_'(r)ng'emo
Gerente problema, la persona que ejecuto la reparacion debe avisar al Gerente
Administrativo y | administrativo y produccion o al Gerente General, para que junto a la
Produccion persona que ejecuto la reparacion analicen el problema y tomen
acciones al respecto.
Enz?ragaa::céc;]de Bitécqra_de
Una vez que haya quedado resuelto el problema debe de detallar la| Mantenimiento
1.8 Gerente ejecucicf)n' de este mantenimientq correctivo en la Bitacora de Correctivo y
Administrativo y | Mantenimiento Correctivo y Preventivo FTEA-05. Pfeventbvso FTEA-
Produccion

MANTENIMIENTO PREVENTIVO INTERNO

Programa de
mantenimiento

21 Almacén conforme a los requerimientos de infraestructura de la empresa. preventivo FTEA-
06
Asigna al personal responsable para realizar los mantenimientos
estipulados en el Programa de mantenimiento preventivo FTMA-04.
Programa de
En;?rgad,o de | La asignacion se va dar conforme las fechas en el Programa de mant?mmlFeTnéc')A
macen mantenimiento preventivo FTEA-06. Y se le avisara al personal | P/€VENtvo -
- . L . 06
2.2 Gerente responsable de realizar dicha actividad por medio del formato de
et licitud y reporte de mantenimiento FTEA-03 i
Administrativo y | SO yrep ' Solicitud y reporte
Produccion ] o ) ) de mantenimiento
NOTA: Si dentro del programa de mantenimiento preventivo se tiene ETEA-03
contemplado el apoyo de personal externo debe de proseguir conforme
al apartado de mantenimiento preventivo.
Gerente Avisa al Jefe o Encargado de Area, de la proximidad del mantenimiento
2.3 Administrativoy | para que este organice sus actividades y no cause molestia la
Produccion | realizacion de dicho mantenimiento.
En&zaguaitggsde Debe realizar el mantenimiento preventivo conforme a lo descrito en el M;:Jtte"r‘]?; igﬁto
24 for_mato de Rutinas de Mantenimiento Preventivo FTEA-07 aplicable a| o . oniivo FTEA-
Operario la infraestructura. 07
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MANTENIMIENTO DE LA INFRAESTRUCTURA
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DESCRIPCION
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DOCUMENTO
DE TRABAJO
(No. CONTROL)

Mantenimiento Correctivo y Preventivo FTEA-05 los motivos del
porque no se ejecutd conforme al Programa de mantenimiento
preventivo FTEA-06.

Debe reportar algin problema en la infraestructura al Gerente de
administracion y produccién al Encargado de almacén.

o5 Maguinas Pide al Operario o Jefe de area, revise la realizacion de dicho
' mantenimiento.
Operario
En'\‘/:lzrgu"’i‘ggsde Debe documentar, el mantenimiento realizado, en la Solicitud y reporte | Solicitud y reporte
2.6 q de mantenimiento FTEA-03 y entregarla al Gerente de administraciéon | de mantenimiento
Operario y produccion. FTEA-03
o - . . Bitacora de
Debe anotar en la Bitacora de Mantenimiento Correctivo y Preventivo |  p1antenimiento
FTEA-05 la ejecucién del mantenimiento preventivo realizado. Correctivo y
Gerente Preventivo FTEA-
57 Administrativo y NOTA: En caso de que no se llegase a hacer en tiempo el 05
' Produccion mantenimiento preventivo, debe de anotar en la Bitacora de

Programa de
mantenimiento
preventivo FTEA-
06

MANTENIMIENTO CORRECTIVO EXTERNO

Solicitud y reporte

diagnéstico de lafalla y cotice la reparacion.

3.1 Operario . de mantenimiento
Dicha solicitud sera puesta por escrito en el formato de Solicitud y FTEA-03
reporte de mantenimiento FTEA-03.

Encargado de
Almacén Recibe la Solicitud y reporte de mantenimiento FTEA-03 y debe de | Solicitud y reporte
3.2 Gerente realizar el diagnéstico de la averia y determinard la actuacion | de mantenimiento
Administrativo y | N€cesaria. FTEA-03
Produccion
Encargado de
Almacén Una vez que analiza el problema reportado, determina si se tiene la
3.3 Gerente capacidad para hacer el arreglo por personal de la empresa o debe de
Administrativo y solicitar apoyo externo.
Produccion
Determina que la reparacién se hard de forma externa y revisa la Lista Lista de
de Proveedores Autorizados FTGP-01. Proveedores
Gerente Ag?g’zj?g;)s
3.4 Administrativoy | NOTA: En caso de no haber un proveedor autorizado con la capacidad Basqueda y
Produccion | de realizar la reparacion solicitada hard una blsqueda de dicho|  <geccion de
proveedor mediante una BUsqueda y seleccion de proveedores FTGP- proveedores
03. FTGP-03
Gerente Asi ble d .
35 Administrativo y signa a una persona para gque sea responsable de supervisar y
Produccién verificar las actividades dentro de la empresa del proveedor externo.
36 Ad mGirﬁ;?Patt?v oy Entrega la Solicitud y reporte de mantenimiento FTEA-03 al proveedor iglﬁg%?eﬁiﬁf’:nﬁg
Produccion externo. FTEA-03
P Recibe la Solicitud y reporte de mantenimiento FTEA-03, mismo que | Solicitud y reporte
roveedor . . . - . St
3.7 Externo debe revisar y determina si procede tal mantenimiento, o realizar un | de mantenimiento

FTEA-03
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ACTIVIDAD

PROCEDIMIENTOS ESPECIFICOS DEL SISTEMA
DE GESTION DE LA CALIDAD

PEEA-02

RESPONSABLE

MANTENIMIENTO DE LA INFRAESTRUCTURA

Fecha: 03 de Diciembre de 2015

DESCRIPCION

NOTA: Si la falla reportada es solo parte de un problema mas grande
debe entregar a la persona asignada a su supervision, una nueva
cotizacion para que esta sea revisada y autorizada por la Alta
Direccion.
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DOCUMENTO
DE TRABAJO
(No. CONTROL)

Encargado de

En el momento que lleguen la refacciones debe revisar los materiales,

Encargado de

3.8 Almacén refacciones o herramientas compradas y verificar que sea lo necesario
y suficiente para realizar la reparacion.
3.9 Encargado de Debe hacer entrega de dicho materia al proveedor encargado de
' Almacen realizar la reparacion.
Debe detallar que actividades realizo en la Solicitud y reporte de
mantenimiento FTEA-03 ademéas la persona que solicito el
mantenimiento debe revisar si la falla ha quedado resuelta.
Proveedor y ' ' Solicitud y reporte
3.10 Externo NOTA 1: En caso de que la reparacion realizada no haya solucionado | de mantenimiento
el problema, la persona encargada de supervisar al proveedor debe FTEA-03
avisar al Gerente administrativo y produccion o al Gerente General,
para que junto a la persona que ejecuto la reparacion analice el
problemay tomen acciones al respecto.
EnZ?r:]gae::c(iéc;]de Bitéco_ra_de
Una vez que haya quedado resuelto el problema debe de detallar la| Mantenimiento
3.11 Gerente ejecuciébn de este mantenimiento correctivo en la Bitacora de Correctivo y
Administrativo y Mantenimiento Correctivo y Preventivo FTEA-05. Preventivo FTEA-
Produccion 05

MANTENIMIENTO PREVENTIVO EXTERNO

Almacén Programa de
41 Elabora el Programa de mantenimiento preventivo FTEA-06. Conforme| mantenimiento
: Gerente a los requerimientos de infraestructura de la empresa. preventivo FTEA-
Administrativo y 06
Produccion
Determina que el mantenimiento preventivo se ejecutara de forma Lista de
externa, por lo tanto revisa la Lista de Proveedores Autorizados FTGP- Proveedores
01 Autorizados
Gerente ' FTGP-01
4.2 Adlgnrl)nd'itéiitgvr? Y | NOTA: En caso de no haber un proveedor autorizado con la capacidad Basqueda y
de realizar la reparacion solicitada hara una busqueda de dicho seleccion de
proveedor mediante una BUsqueda y seleccion de proveedores FTGP- proveedores
03. FTGP-03
Gerente Asigna el personal para realizar la supervision del mantenimiento| Frogramade
L K . . . mantenimiento
4.3 Administrativo y | contratado, estipulado en el Programa de mantenimiento preventivo reventivo ETEA-
Produccion FTEA-06. P 06
Gerente Avisa al operario o Encargado de Area, de la proximidad del
4.4 Administrativo y | mantenimiento para que este organice sus actividades y no cause
Produccion molestia la realizacion de dicho mantenimiento.
Gerente Entrega el formato la Solicitud y reporte de mantenimiento FTEA-03 | Solicitud y reporte
4.5 Administrativo y . - de mantenimiento
Produccion para que reporte el trabajo que realizara el proveedor externo. FTEA-03
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DOCUMENTO

ACTIVIDAD  RESPONSABLE DESCRIPCION DE TRABAJO
(No. CONTROL)

Rutinas de

Gerente Informa al proveedor externo de las actividades programadas para Mantenimient
4.6 Administrativo y |realizar dicho mantenimiento detallado en las Rutinas de Pr antenimiento
hy: . - eventivo FTEA-
Produccion Mantenimiento Preventivo FTEA-07. 07
Rutinas de
4.7 Proveedor Debe realizar el mantenimiento preventivo conforme las Rutinas de| Mantenimiento
' Externo Mantenimiento Preventivo FTEA-07. Preventivo FTEA-
07
Gerente Inspecciona el trabajo de mantenimiento realizado y aprueba si es
4.8 Administrativo y
Produccion conforme.
o . . Bitacora de
Debe de anotar en Ig Bltgg:ora de Mantenimiento Correctivo Y| pantenimiento
Preventivo FTEA-05 la ejecucion de este. Correctivo y
Gerente . Preventivo FTEA-
e NOTA: En caso de que no se llegase a hacer en tiempo el 05
4.9 Administrativo y . ! L
Produccion mantenimiento preventivo, debe de anotar en la Bitacora de
Mantenimiento Correctivo y Preventivo FTEA-05 los motivos del| Programade
porque no se ejecutd conforme al Programa de mantenimiento| Mantenimiento
preventivo FTEA-06. preventlc\)/g FTEA-

FIN DEL PROCESO

HISTORIAL DE CAMBIOS

N° REVISION DESCRIPCION DEL CAMBIO | FECHA AUTORIZO
00 Se elabord, reviso y emitié por primera vez 31/05/2013 WSR
Se unifica la Solicitud y reporte de mantenimiento FTEA-03 con el
01 Reporte de mantenimiento FTEA-04. Ademas se revisa y ajusta la | 02/03/2015 WSR

metodologia descrita en el procedimiento.

Se asigna nuevo encargo de almacén, también se hizo revision y
02 actualizacién general de la metodologia descrita en el 03/12/2015 WSR
procedimiento

FORMATOS.

Solicitud y reporte de mantenimiento FTEA-03

Bitacora de Mantenimiento Correctivo y Preventivo FTEA-05
Programa de mantenimiento preventivo FTEA-06

Rutinas de Mantenimiento Preventivo FTEA-07

REFERENCIAS.

Procedimiento de Compras PEGP-01

Procedimiento de Elaboracion de Documentos PGRD-01
NMX-CC-9001-IMNC-2008.

Copia Controlada N°: Responsable:




1. OBJETIVO.

Definir el método que se sigue en TYSA de México S.A. de C.V. para hacer el seguimiento de las
caracteristicas de los productos, que asegure el cumplimiento de los requisitos del mismo.

2. ALCANCE.

Es aplicable a todos los productos / servicios suministrados por la empresa.

3. DEFINICIONES.

3.1 Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.

3.2 Evidencia Objetiva: Datos que respaldan la existencia no veracidad de algo.

3.3 Inspeccion: Evaluacién de la conformidad por medio de observacion y dictamen, acompafiada
cuando sea apropiado por medicién, ensayo/prueba o comparacion con patrones.

3.4 Ensayo / Prueba: Determinacion de una o mas caracteristicas de acuerdo con un procedimiento.
3.5 Verificacion / Validaciéon: Confirmacion mediante la aportacion de evidencia objetiva de que se
han cumplido los requisitos especificados.

3.6 Criterios de aceptacion: Caracteristicas minimas necesarias para aceptar la calidad de un
producto especifico, dichas especificaciones se pueden encontrar normas, especificaciones, fichas
técnicas y planos o dibujos.

3.7 Proveedor: Organizacién o persona que proporciona un producto.

3.8 Producto: Resultado de un proceso.

4. REQUISITOS.

Realizar la Inspeccion de Producto en sus diferentes etapas.
Cumplir con lo establecido en las instrucciones de trabajo.

Cumplir con lo establecido en el plano y normas aplicables.

5. RESPONSABILIDADES.

PUESTO RESPONSABILIDADES

Gerente General | Autorizar este procedimiento.
Realizar la Inspeccion y verificacidon de la materia prima e insumos.
Encargado de Registrar las Inspecciones y verificaciones realizadas.

Almacén Avisar de la existencia de producto No conforme.
Dar seguimiento a las acciones derivadas del producto No conforme.
Realizar la Inspeccion y verificacidon de la materia prima e insumos.
Gerente de Registrar las Inspecciones y verificaciones realizadas.
Produccién Llevar el control del producto no conforme.
Gestionar y administrar las acciones correctivas.
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Encargados de Realizar la Inspeccion y verificacién de la materia prima e insumos.
area Registrar las Inspecciones y verificaciones realizadas.

6. DESARROLLO.

DOCUMENTO DE

5 TRABAJO
ACTIVIDAD  RESPONSABLE DESCRIPCION

(N° DE CONTROL)

RECEPCION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

Recibe y realiza la inspeccion de la materia prima y/o
insumos al momento de recibirla por parte del proveedor.
Esta se realiza comprando lo descrito en la Orden de
compra enviada al proveedor contra lo descrito en la
Factura o Remision y una revisién visual de lo entregado
por el proveedor. Orden de compra

NOTA: En el caso de los proveedores de fundicién, debe

. Factura
tomar una muestra representativa de la entrega conforme
a la siguiente tabla: Remisién
Tamafio de lote | Numero de muestras \ Registro de
Gerente 1 a 20 pzas. 3 Inspeccion de
Adm|n|stra_t|vo y 21 a 40 pzas 9 almacén de FTGP-
1.1 produccién 21260 pzas. 15 10

Encargado de 61 a 80 pzas. 21 Tabla de pesos
Almacén 81 a 100 pzas. 27 promedios de

fundicion FTGP-11
Pesa cada una de las piezas seleccionadas y verifica con o
la Tabla de pesos promedios de fundicién FTGP-11 y | Procedimiento de
registra los resultados de la revisién en el formato PCOSU? d’\?
Registro de |Inspeccibn de almacén FTGP-10 roducto No

. . o Conforme PGRD-
correspondiente y se procede a su liberacién o rechazoy 05

recepcion o devolucion.

NOTA 2: En caso de que la materia prima y/o insumo no
cumpla con los requisitos gestiona su devolucion o su
cambio como lo indica el Procedimiento de Control de
Producto No Conforme PGRD-05.

Trazabilidad

Una vez que es liberado la materia prima procede como PEGP-03

lo indican los procedimientos de Trazabilidad PEGP-03 y
Almacenamiento y preservacion del producto PEEA-01.

Encargado de

12 Almacén

Almacenamiento y
preservacion del
producto PEEA-01

PROCESO DE MAQUINADO, ENSAMBLE, PINTURA ACABADO Y EMPAQUE

Copia Controlada: Responsable:
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ACTIVIDAD

21

51

RESPONSABLE

Encargado de
maquinas

Encargado de
Ensamble

Encargado de
pintura acabado
y empaque

Operador

Encargado de
Alancen

DESCRIPCION

Conforme realizan el maquinado de las piezas realizan
inspecciones de las piezas asignadas, tomando las
medidas de la pieza y verifican que sea conforme al
Plano de Maquinado.

NOTA 1: Documentan en el formato de Seguimiento de
produccién FTPR-06 los resultados de la inspeccion.

NOTA 2: Para el area de ensamble realiza las pruebas
conforme a las tablas del formato Pruebas Hidrostaticas
FTPR-12.

NOTA 2: En caso de haber discrepancias en el producto,
notifica al Gerente Administrativo y produccién para que
proceda como lo indica el Procedimiento de Control de
Producto No Conforme PGRD-05.

Realiza la inspeccién del producto terminado maquinado,
ensamblado o con acabados para entrada al Alimacén de
producto terminado o su entrega al cliente, asegurando
que el producto se encuentre en condiciones 6ptimas.

Debe documentar los resultados de la inspeccione en el
formato de Registro de Inspeccién de almacén de FTGP-
10.

NOTA 1. En caso de que el producto terminado
maquinado, ensamblado o con acabados no cumpla con
lo descrito en la Requisicién Interna de Trabajo, debe
avisar al Gerente Administrativo y Produccién para que
se gestione como lo indica el Procedimiento de Control
de Producto no conforme PGRD-05.

NOTA 2: En caso de que el producto terminado
maquinado, ensamblado o con acabados no cumpla con
lo descrito en la Requisicién Interna de Trabajo, debe
proceder como lo indica el Almacenamiento vy

Pagina: 53 de 76

DOCUMENTO DE
TRABAJO

(N° DE CONTROL)

Plano de
Maquinado

Seguimiento de
produccion FTPR-
06

Pruebas de
Hidrostaticas
FTPR-12

Procedimiento de
Control de
Producto No
Conforme PGRD-
05

ALMACENAMIENTO

Requisicién
Interna de Trabajo

Registro de
Inspeccién de
almacén de FTGP-
10

Procedimiento de
Control de
Producto No
Conforme PGRD-
05

Almacenamiento y
preservacion del
producto PEEA-01

preservacion del producto PEEA-O1.
FIN DEL PROCEDIMIENTO

7. HISTORIA DE CAMBIOS.

Copia Controlada: Responsable:
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N° Revision Descripcion del cambio Fecha Autorizo

00 Se elaboro, reviso y emitié por primera vez 01/03/2013 WSR

8. FORMATOS Y REGISTROS.

Remision.

Orden de compra.

Factura.

Requisicion Interna de Trabajo.

Plano de Maquinado.

Seguimiento de produccion FTGP-06.

Registro de Inspeccién de almacén de FTGP-10.
Tabla de pesos promedios de fundicién FTGP-11.
Pruebas de Hidrostaticas FTGP-12.

9. REFERENCIAS.

NMX-CC-9001-IMNC-2008.
NMX-CC-9000-IMNC-2008.
Procedimiento de Elaboracion de Documentos PGRD-01.

Procedimiento de Control de Producto No Conforme PGRD-05.
Procedimiento de Almacenamiento y preservacion del producto PEEA-01.

Procedimiento de Trazabilidad PEGP-03.

Copia Controlada: Responsable:



1. OBJETIVO.
Definir el método que se sigue en TYSA de México S.A. de C.V. para planificar y llevar a cabo la
produccion en condiciones controladas.

2. ALCANCE.
Es aplicable al proceso de produccién de todos los productos fabricados por TYSA de México S.A. de
C.V y cuya actividad esta recogida en el alcance del Sistema de Gestion de la Calidad.

3. DEFINICIONES.
N/A

4. REQUISITOS.
Mantener actualizada la base de datos de inventario de almacén.
Tener un Requisicion interna de trabajo generada.

5. RESPONSABILIDADES.
PUESTO RESPONSABILIDADES

Gerente

Autorizar este procedimiento.
General

Revisar los stocks de almacén.
Gerente Generar orden de compra para materia prima.
Administrativo | Dar tiempos de entrega a ventas.
y Produccién | Monitorear los tiempos de entrega.
Dar seguimiento a la produccién.

Encargado de
ventas
Generar la Requisicién interna de trabajo.
Ejecutivos de
ventas

Mantener actualizado el inventario de almacén.
Encargado de | Apoyar en las actividades de produccion.
Almacén Controlar la herramienta en resguardo de almacén.
Dar seguimiento a las salidas de material para maquinado, ensamble y acabado.

Encargado de
Maquinas
Encargada de
Administracion | Generar facturas de producto terminado.
y Contabilidad

Dar aviso de cualquier anomalia en produccion.

6. DESARROLLO

DOCUMENTO DE

ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION TRABAJO

(N° DE CONTROL)

REVISION DEL STOCK DE PRODUCTO TERMINADO (PLANIFICACION)
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DOCUMENTO DE

ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRlPClON TRABAJO

(N° DE CONTROL)

Hace una revision diaria al inventario de Almacén de
producto terminado, verifica las cantidades de valvulas por
modelo y tamafio que hay disponibles y conforme a las
siguientes tablas determina si es necesario fabricar
valvulas para mantenerlo en el nivel deseado.
Nivel Maximo:
" TIPO Y CANTIDAD |
TAMANO BR | =y |
1” 10 20
2’ 60 40
2% | - 30
3’ 60 50
4’ 50 40
Gerente 6" 50 40
11 Admlcr)n;tranv 8 50 10
Produccion 10° 25 ]
12" 15 5
Nivel Minimo:
o TIPO Y CANTIDAD
TAMARO PR | TV
17 | - 5
2’ 20 20
2% | - 10
3’ 20 20
4’ 15 15
6” 15 10
8” 15 5
10” 5 2
12" 5 2
Adﬁ]‘?rrg:gtiv Si los niveles estan por arriba del nivel minimo, seguira
1.2 oy revisando el inventario diariamente hasta que llegue al nivel
Produccion | Minimo o haya un pedido de cliente.
Estando el stock en el nivel minimo, pide al encargado de
Gerente | aimacén revise el inventario de materia prima y conforme a
Administrativ p . . Orden de
1.3 oy !os modelos de v_alvulas que se necesitaran producir Compra
Produccion | INforme que materias se necesitan para que se pueda
elabora la Orden de Compra.

Copia Controlada: Responsable:
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DOCUMENTO DE

ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRlPClON TRABAJO

(N° DE CONTROL)

Revisa su inventario de materia prima y conforme a lo

1.4 di”;?r;g;:déon comunicado por el Gerente Administrativo y Produccion,
comunica que insumos son los que se necesitan.
Orden de
Gerente compra

Administrativ Conforme a lo reportado por el Encargado de Almacén,
15 elabora una Orden de compra y procede como lo Indica el

O - -
produgcién Procedimiento de compras PEGP-01.

Procedimient
o de compras
PEGP-01

| CONTROL DE LA PRODUCCION

Procedimient

21 Encargado | Recibe la materia prima o insumo y procede como lo indica Ins cheién
' de Almacén | el Procedimiento de Inspeccion y Muestreo PEGP-02. M?Jestreoy
PEGP-02
Encargado Hecha la revision de la materia prima o insumo procede a | Entradasy
2.2 gad hacer una entrada de almacén en el archivo Entradas y | salidas de
de Almacén . ] .
salidas de almacén. almacén
Gerente | Genera una Requisicion Interna de Trabajo para mantener | Requisicion
Administrativ . . -
2.3 oy un stock, pide al Encargado de Almacén entregar material Interna de
Produccion | & |0s operados para su posterior maquinado. Trabajo
Seguimiento
54 Encargado | Distribuye el material a los operadores y lo documenta en de
' de Almacen | el formato Seguimiento de Produccion FTGP-06. Produccion
FTGP-06
Encaraado Da seguimiento a las cantidades y tiempos de entrega de
2.5 gac cada operador y si llegase a haber algun problema debe
de Almacén . . i
reportarlo al Gerente Administrativo y produccion.
Plano de
) ) ) magquinado
Realiza el trabajo asignado conforme al Plano de
magquinado entregado por el Gerente Administrativo y | Instrucciones
conforme a las Instrucciones de trabajo de produccion. de trabajo de
2.6 Operador produccion

NOTA: En caso de alguna no conformidad en el proceso de
maquinado se debe de avisar al Gerente Administrativo y | Procedimient
produccién y proceder como lo indica el Procedimiento de | o de Control

Control del Producto no conforme PGRD-05. del Producto
no conforme

PGRD-05

Terminado el maquinado de las piezas las entrega al
2.7 Operador Encargado de Almacén y los cuerpos son enviados al &rea
de limpieza y sellado.
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DOCUMENTO DE
TRABAJO
(N° DE CONTROL)

Avisa al Gerente Administrado y produccion que los
Encargado | - ,ermos estan terminados si los cuerpos requieren de
de Pintura S : o . s
2.8 Acabado y recubrimiento avisa al Qerente Administrativo y produccion
Empaque | Para que estos se envien o en su defecto solo se hace
entregan al Encargado de Almacén.
Ge_r_ente _ _ ) Salida de
Administrativ | Avisa al Encargado de Almacén para que genere una .
2.9 ) g . s Almacén
oy Salida de Almacén FTEA-02 para enviarla a recubrimiento. FTEA-02
produccion
Procedimient
o de Control
del Producto
Revisa las piezas que le son entregadas, en caso de haber | O conforme
una fuera de especificacion debe de avisar al Gerente PGRD-05
210 Encargado | Administrativo y produccion y proceder como lo indica el Seguimiento
' de Almacen | Procedimiento de Control del Producto no conforme PGRD- de
05. Y documenta en el formato Seguimiento de Produccion Produccion
FTGP-06 y actualiza el Inventario General. FTGP-06
Inventario
General
Gerente Da seguimiento al proveedor para saber si los cuerpos que
o11 Administrativ | fueron a recubrimiento estan listos
' oy Si confirma que ya estan, avisa al chofer para que los
produccién | recoja.
212 Chofer Llega con el mater_ial y los entrega al Encargado de Pintura
y sellado para su limpieza.
Encargado | A\isa al encargado de Almacén que los cuerpo ya estan
2.13 de Pinturay terminados y sean almacenados
sellado
Inventario
General
214 Encargado Actugliza al inventario General y hace la entrada en el
' de Almacen | archivo de Entradas y salidas de Almacén. Entradas y
salidas de
almacén
215 Encargado | Entrega al encargado de ensamble los materiales ya
' de Almacen | maquinados para su posterior ensamble.
2.16 dgnér?égﬁ]dtg e Hace ensambles solicitados y los entrega a almacén.
| ENTREGA A CLIENTE
Encargado Recibe_u_n_pedido u Orden de Co_mpra del cliente y genera Pedido
3.1 de Ventas 4 Requisiciones Internas de trabajo y las entrega al Gerente
Administrativo y produccion.
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DOCUMENTO DE

ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION TRABAJO
(N° DE CONTROL)
Orden de
Compra
Requisicién
Interna de
trabajo
Gerente | pistribuyes las Requisiciones Internas de trabajo a los | Requisicion
Administrativ < .
3.2 oy encargados de Almacén, Ensamble y Pintura, acabado y Interna de
produccion | €Mpaque. trabajo
Gerente
Administrativ
oy
produccion
Encargado
de Almacén, Requisicion
3.3 Dan seguimiento a la Requisicion Interna de Trabajo. Interna de
Encargado trabajo
Ensamble
Encargado
Pintura,
acabado y

PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION (VALVULA CON ACTUADOR)
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DOCUMENTO DE
TRABAJO
(N° DE CONTROL)

Hace revisiones semanales del stock de las valvulas con
actuador. Verifica las cantidades que hay disponibles y
conforme a las siguientes tablas determina si es necesario
fabricar para mantenerlo en el nivel deseado.
MAXIMO:
STOCK DE COMPONENTES P/ ACTUADOR
TAMANO | CONCHAS | BONETES | PLATOS
T-12 60 30 60
Gerente T-25 60 30 60
41 Administrativ T-50 60 30 60
: oy T-101 40 20 40
Produccion T-250 30 15 30
MINIMO:
STOCK DE COMPONENTES P/ ACTUADOR
TAMANO | CONCHAS | BONETES PLATOS
T-12 20 10 20
T-25 20 10 20
T-50 20 10 20
T-101 20 10 20
T-250 10 5 10
Gerente
42 Administrativ | Si dentro de las revisiones semanales ve que ya esta en el
' oy nivel minimo genera una Orden compra de material.
Produccion
Gerente
43 Administrativ | Da seguimiento del material con el proveedor y en caso de
' oy que el material esta listo envia al chofer por el material.
Produccion
4.4 Chofer Entrega el material al Encargado de Almacén.
Procedimient
o de
Inspecciéon y
Encargado Recibe el mgterlal procede como lo indica el Procedimiento muestreo
4.5 de Almacén de Inspeccion y muestre(_) PEGP-02 y le da entrada en el PEGP-02
archivo de Entradas y salidas de Almacén.
Entradas y
salidas de
Almacén
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ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRlPClON TRABAJO

(N° DE CONTROL)

Gerente
46 Administrativ | Pide al Encargado de Almacén que distribuya el material a
' oy los operadores para su maquinado.
Produccion
Seguimiento
47 Encargado | Distribuye el material a los operadores y lo documenta en de
' de Almacén | el formato de Seguimiento de Produccién FTGP-06. Produccion
FTGP-06
48 Operador Maquinan el material y una vez acabo el trabajo lo entrega
al Encargado de Almacén.
Procedimient
o de
Inspeccién y
muestreo
PEGP-02
Encargado Recibe el material procede como lo indica el Procedimiento
4.9 de Almgacén de Inspeccion y muestreo PEGP-02 actualiza el Inventario Inventario
General y el formato Seguimiento de Produccion FTGP-06. General
Seguimiento
de
Produccién
FTGP-06
| ENTREGA A CLIENTE
Pedido
Recibe un pedido u Orden de Compra del cliente y genera Orden de
Encargado o . Compra
5.1 de Ventas 4 Requisiciones Internas de trabajo y las entrega al Gerente
Administrativo y produccion. Requisicién
Interna de
trabajo
Gerente | pigribuyes las Requisiciones Internas de trabajo a los | Requisicion
Administrativ 2 .
5.2 oy encargados de Almacén, Ensamble y Pintura, acabado y Interna de
produccién empague. trabajo
Gerente
Administrativ
oy
produccion Requisicion
5.3 Encargado Dan seguimiento a la Requisicion Interna de Trabajo. Intterga_ de
de Almacén, rabajo
Encargado
Ensamble
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. DOCUMENTO DE
ACTIVIDAD RESPONSABLE DESCRIPCION TRABAJO

(N° DE CONTROL)

Encargado
Pintura,
acabado y

FIN DEL PROCEDIMIENTO

7. HISTORIA DE CAMBIOS

N° Revision Descripcion del cambio Fecha Autorizo

00 Se elabord, reviso y emitio por primera vez 10/06/13 WSR

8. FORMATOS Y REGISTROS.
Seguimiento de Produccion FTGP-06.
Salida de Almaceén.

Requisicién Interna de Trabajo.
Factura.

Orden de Compra.

Inventario General.

Entradas y salidas de almacén.

Plano de Maquinado.

9. REFERENCIAS.

Procedimiento de Control de producto no conforme PGRD-05.
Procedimiento de Compras PEGP-01

Procedimiento de Inspeccion y muestreo PEGP-02
Instruccion de trabajo de Produccién
NMX-CC-9001-IMNC-2008 / 1ISO 9001:2008.
NMX-CC-9001-IMNC-2008 / 1ISO 9000:2005.

Copia Controlada: Responsable:



PROCEDIMIENTOS ESPECIFICOS DEL SISTEMA DE
GESTION DE LA CALIDAD

PEGP-03
TY SA Fecha: 7 de Marzo de 2013

de Vidamon Sehadhel .\

Pagina: 63 de 76

1. OBJETIVO.
Definir la metodologia para llevar acabo la trazabilidad de los productos elaborados por TYSA DE
MEXICO S.A. de C.V.

2. ALCANCE.
Es aplicable a todas las materias primas y productos terminados.

3. DEFINICIONES.
3.1 TRAZABILIDAD: Capacidad para seguir la historia, la aplicacién o la localizacién de todo aquello
gue esta bajo consideracion.

4. REQUISITOS.
Contar con programa de Trazabilidad.

Contar con lista de Verificacion de ejercicios de trazabilidad.

5. RESPONSABILIDADES.

~ PUESTO  RESPONSABILIDADES

Gerente Autorizar este procedimiento.
General
Representante Revisar el procedimiento.

de la Direccion Seguimiento a la solicitud de acciones correctivas.

Realizar los ejercicios de trazabilidad.
Gerente Realizar la trazabilidad de las piezas producto de acciones correctivas.
Administrativo y
Produccién Elaborar y dar seguimiento a la solicitud de acciones correctivas.

Asignar el lote de produccién.

Encargado de

ventas Elaborar la orden de pedido.

Copia Elaboro: Reviso: Autorizo:
Controlada N°
Ing. Edgar Cuevas Hernandez Ing. Adrian Arriaga Palma Ing. Waldo Salgado Ramirez

Gerente Administrativo y Produccion Representante de la Direccion Gerente General
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Encargado de
Administracién

Siempre llenar los formatos correctamente y marcando el nimero de lote.

Encargado de

Area Facilitar los registros necesarios para llevar acabo la trazabilidad.

Conservar el lote de produccion.

Encargado de

Almacén Asignar un lote interno para toda la materia prima e insumos que se reciba.

6. DESARROLLO
DOCUMENTO DE
TRABAJO
ACTIVIDAD  RESPONSABLE DESCRIPCION
(N° DE
CONTROL)

ASIGNACION DE NUMERO DE LOTE EN CUERPO Y DIAFRAGMA

El No. de Lote se genera para el “Cuerpo” de la siguiente
manera:
XXIYY. No. de Lote
Donde:
Factura
Gerente Cédigo Descripcién
1.1 Administrativo y A E— —
Produccion XX Afo de fabricacion Remisién
YY 2 Primeras letras del proveedor
_ Entradas y
Ejemplo: salidas de
FA/14. almacén
Este No. de Lote seréd informado al proveedor para que este
venga registrado en la Factura o Remision y pueda ser
rastreado en las Entradas y salidas de almacén.

Copia Controlada: Responsable:
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DOCUMENTO DE
TRABAJO
ACTIVIDAD  RESPONSABLE DESCRIPCION
(N° DE
CONTROL)

El No. de Lote se genera para el “Diafragma” de la siguiente

manera:
XXIYYIZZ.
Donde:
Codigo Descripcion ‘
Gerente XX 2 Primeras letras del proveedor
1.2 Administrativo y _ No. de Lote
Produccién YY Afo de fabricacion
Y4 Mes de fabricacion
Ejemplo:
EC/14/03.

Este No. de Lote serd informado al proveedor para que este
venga registrado en la Factura o Remisién y pueda ser
rastreado en las Entradas y salidas de almacén.

ACION DE LOTE DE MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS PARA COMERCIALIZAR

Una vez que se haya hecho la recepcién de los materiales se
debe de colocar el No. de entrada de almacén con plumén en
cada una de las cajas de las piezas. Este sera el No. de lote No. de lote

Encargado de las piezas de la valvula con excepcion del “Diafragma” y el
21 de “Cuerpo”.
. No. de entrada
Almacén .
de almacén
NOTA: Esta numero debe coincidir con el asignado en el
sistema.
PROCESO DE PRODUCCION
31 Encargado de | Realiza la Requisicion interna de trabajo y la entrega al F\i)st(ll:lr]s:é%n
) ventas Gerente Administrativo y Produccion trabajo

Copia Controlada: Responsable:
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DOCUMENTO DE
TRABAJO

(N° DE
CONTROL)

Procedimiento

4.1

Area

Encargado
Almacén

FTGP-06 y sigue como lo indica el Procedimiento de
Planificacion y Control de la Produccion PEGP-04

Recibe el producto terminado y sigue como lo indica el
Procedimiento de Almacén de Producto Terminado y Entrega
al Cliente PEEA-02.

Gerente Recibe la Requisicion Interna de trabajo y procede como lo , _de .
- : o L Y Planificacion y
3.2 Administrativoy | indica el Procedimiento de Planificacion y Control de Control de
Produccién Produccién PEGA-04 o
Produccion
PEGP-04
Seguimiento
de Produccion
FTGP-06
Una vez que se termind la produccion conserva el lote
3.3 Encafgado de | asignado y lo documenta en el Seguimiento de Produccién

Procedimiento
de
Planificacion y
Control de
Produccién
PEGP-04

ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO Y ENTREGA AL CLIENTE

Procedimiento
de Almacén de
Producto
Terminado y
Entrega al
Cliente PEEA-
02

EJERCICIOS DE TRAZABILIDAD

Hoja de
Gerente Realiza el ejercicio de trazabilidad derivado de un producto | Programa de
5.1 Administrativoy | no conforme, queja del cliente o cada semestre segun el | ejercicios de
Produccién Programa de ejercicios de trazabilidad FTGP-08 trazabilidad
FTGP-08
Realiza la investigacion del producto no conforme, queja o
Gerente ejercicio p_rogramado partiendo del No. de lote proporc_iongd_o No. de lote
52 Administrativo y por el cliente en su e-mail, 0o se trate de un ejercicio
., programado.
Produccién
Lista de

verificacion del
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DOCUMENTO DE
TRABAJO

(N° DE
CONTROL)

5.3

Gerente
Administrativo y
Produccién

Dicho ejercicio debe quedar documentado en el formato Lista ejercicio de
de verificacion del ejercicio de trazabilidad FTGP-09. trazabilidad
FTGP-09
Orden de
compra
Requisicion
_ _ _ _ _ interna de
Comienza a revisar los formatos enlistados a continuacion trabajo
dependiendo del producto no conforme, queja o ejercicio
programado:
Seguimiento
de Produccién
v' Orden de compra FTGA-06

v/ Requisicion interna de trabajo

v Seguimiento de Producciéon FTGP-06
v’ Certificado de Calidad

v Entradas y salidas de almacén

v Inventario General

v’ Salida de Almacén

v Factura de materia prima

v’ Factura de producto terminado

NOTA: En caso de que se detecte la desviacién del producto
no conforme, queja o discrepancia durante el ejercicio
programado en alguna etapa o al final de la revisién de los
formatos de registro de trazabilidad se detiene el andlisis, se
solicita accién correctiva y se procede como lo indica el
Procedimiento de Acciones Correctivas y Preventivas PGRD-
04.

Certificado de
Calidad

Inventario
General

Entradas y
salidas de
almacén

Procedimiento
de Acciones
Correctivas y
Preventivas

PGRD-04

FIN DEL PROCEDIMIENTO
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7. HISTORIA DE CAMBIOS
N° REVISION DESCRIPCION DEL CAMBIO FECHA AUTORIZO

00 Se elaborg, reviso y emitié por primera vez 07/03/2013 WSR

8. FORMATOS.
Orden de compra

Requisicion interna de trabajo

Seguimiento de Produccion FTGP-06

Programa de ejercicios de trazabilidad FTGP-08

Lista de verificacion del ejercicio de trazabilidad FTGP-09
Certificado de Calidad

Entradas y salidas de almacén

Bitacora de Herramentales FTEA-01
Factura de materia prima

Factura de producto terminado

9. REFERENCIAS.
Procedimiento de Acciones Correctivas y Preventivas PGRD-04

Procedimiento de Control de Producto No Conforme PGRD-05
Procedimiento de Almacenamiento y preservacion del producto PEEA-01.
Procedimiento de Inspeccién y Muestreo PEGP-02.

Procedimiento de Trazabilidad PEGP-03.

Procedimiento de Planificacion y control de la Produccion PEGP-04.

NMX-CC-9001-IMNC-2008 / ISO 9001:2008.



