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Resumen ejecutivo

Este informe consolida los analisis y desarrollos implementados en la empresa MYLSA en
el marco de un proyecto de extension universitaria llevado a cabo por estudiantes de la
Facultad de Ingenieria de la Universidad de la Republica. A través de una colaboracion con
la empresa, se realizaron cinco proyectos en el contexto de las asignaturas Taller 4 —
Mejora de la Competitividad y Administracion de Operaciones, con el objetivo de
mejorar la eficiencia operativa y la gestion de la produccién en MYLSA. Los proyectos

desarrollados fueron los siguientes:

Proyecto I: Diagnéstico de la empresa
Se realiz6 un andlisis detallado de la estructura organizativa, los procesos productivos y la
gestion operativa de MYLSA, identificando oportunidades de mejora en eficiencia,

planificacion y control de calidad.

Proyecto Il: Documentacion de Procesos Principales
Se disefié un sistema de documentacién que formaliza el conocimiento de los procesos
clave de la empresa. Esto incluyé la elaboracion de mapas de procesos, la estandarizacion

de planes de calidad y la redaccion de procedimientos operativos.

Proyecto llI: Planificacién de la Produccion
Se desarrollé6 un método estructurado para optimizar la planificacion de la produccion, con
foco inicial en el proceso de inyeccién. Se implementé una herramienta en Excel para

mejorar la gestién de la programacion de produccién y facilitar la toma de decisiones.

Proyecto IV: Sistema de Trazabilidad

Se defini6 e implementd un sistema de trazabilidad que garantiza la visibilidad de los
materiales y productos a lo largo de la cadena productiva, permitiendo un control méas
preciso y reduciendo errores en la gestion de inventarios. Asimismo, se definio e incluy6 un
procedimiento de recall para el retiro oportuno y ordenado de productos en caso de defectos
o riesgos de calidad, fortaleciendo la capacidad de respuesta de la empresa y minimizando

posibles impactos en la seguridad del cliente y la reputacién de MYLSA.
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Proyecto V: Tablero de Indicadores de Produccién
Se disefié un tablero digital en Power Bl para el monitoreo y andlisis de indicadores clave
de produccidn, proporcionando una herramienta de apoyo para la toma de decisiones

basada en datos actualizados.

Este conjunto de iniciativas permiti6 abordar problematicas estructurales en MYLSA,
fortaleciendo la gestion de la produccion, la documentacion de procesos y la eficiencia
operativa. El informe detalla la metodologia utilizada en cada proyecto, sus resultados y las

recomendaciones para la sostenibilidad de las mejoras implementadas.
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1. Antecedentes

MYLSA es una empresa familiar uruguaya fundada en 1970, especializada en la fabricacion
y comercializacion de materiales eléctricos. Desde su origen, ha evolucionado en su modelo
productivo, pasando de fabricar internamente la totalidad de su catalogo a importar el 80%
de sus productos desde China y Europa, mientras que el 20% restante se sigue produciendo

localmente.

La empresa cuenta con una planta de produccién ubicada en Doctor Emilio Garcia Wich
4254 y un depésito en Avenida General Venancio Flores 4429, ambos en el barrio Flor de
Marofias, Montevideo. Su ubicacién estratégica, con acceso cercano a rutas nacionales y

a solo 20 minutos del puerto, facilita su operativa logistica.

Los principales productos de MYLSA incluyen cajas de distribucion plasticas y metélicas,
cajas de registro, tableros, cajones medidores monofasicos, puertas CGP, cafios
corrugados y ductos metdlicos. Su cartera de clientes estd compuesta por empresas del
sector eléctrico y de la construccion, destacandose UTE (Administracion Nacional de
Usinas y Transmisiones Eléctricas) como su principal comprador. La empresa ha construido
su reputacion a partir de la confiabilidad de sus productos y la puntualidad en las entregas,

un factor clave en su competitividad dentro del mercado.

Desde su gestion, MYLSA busca consolidarse como una empresa lider en el suministro de
materiales eléctricos, promoviendo la eficiencia operativa y la innovacion tecnoldgica en sus
procesos. Con este propésito, ha identificado la necesidad de mejorar en areas clave como
la planificacion de la produccion, la trazabilidad de productos, la documentacion de

procesos y el uso de herramientas digitales para la gestion interna.

1.1.  Colaboracioén con la Facultad de Ingenieria

A finales de 2023, MYLSA estableci6 contacto con la Facultad de Ingenieria de la

Universidad de la Republica con el objetivo de identificar oportunidades de mejora en su
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gestion productiva y operativa. A partir de esta iniciativa, se desarrollé un proyecto conjunto
en el marco de las asignaturas dictadas para estudiantes de Ingenieria de Produccion.

El proyecto surgi6 como una oportunidad para que los estudiantes aplicaran sus
conocimientos en un entorno real, mientras que la empresa obtenia soluciones concretas
en areas clave. Esta colaboracion permiti6 que equipos de trabajo analizaran distintos
aspectos de la gestion y operativa de MYLSA, abordando problematicas relacionadas con
la planificaciébn de la produccién, la trazabilidad, la documentacién de procesos y el

desarrollo de herramientas para la toma de decisiones.
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2. Objetivos

Los siguientes objetivos describen los resultados esperados a través de la ejecucion del
trabajo en MYLSA. Se presentan en orden, iniciando con el diagndstico general de la
empresa y continuando con los proyectos de Taller 4, que abarcan documentacion de
procesos, planificacion de la produccién, sistema de trazabilidad y tablero de indicadores
de produccion.

Proyecto I: Diagnostico de la empresa

Objetivo principal:
Realizar un diagnéstico integral de MYLSA para evaluar su eficiencia operativa y
competitividad, identificando areas criticas de mejora en los procesos productivos y

proponiendo estrategias para optimizar su gestion y desemperfio.

Objetivos especificos:
¢ Analizar la estructura organizativa y los procesos productivos de la empresa.
e Evaluar la gestibn de inventarios y abastecimiento de materiales, identificando
oportunidades de optimizacion.
e Detectar deficiencias en la planificacion de la produccién y en los controles de
calidad.
e |dentificar oportunidades de mejora en la gestion operativa para incrementar la

productividad y la competitividad.

Proyecto Il: Documentacion de los procesos principales

Objetivo principal:
Desarrollar un sistema de documentacién que formalice el conocimiento sobre los procesos
productivos de MYLSA, asegurando su estandarizacion y facilitando la gestion operativa de

la empresa.
Objetivos especificos:

e Elaborar un mapa de procesos que represente las actividades estratégicas,

operacionales y complementarias de la empresa.

10
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e Disefiar planes de calidad para los procesos de extrusion, inyeccién y chapa,
asegurando su estandarizacion.
¢ Redactar procedimientos especificos para la ejecucion de tareas clave dentro de
cada proceso.

¢ Reducir la dependencia del conocimiento no documentado de los operarios.

Proyecto lll: Planificacion de la Produccioén

Objetivo principal:

Desarrollar e implementar un método estructurado para optimizar la planificacién de la
produccion en MYLSA, con un enfoque inicial en el proceso de inyeccion, con el fin de
mejorar la eficiencia operativa y el cumplimiento de los pedidos.

Objetivos especificos:

e Disefiar un sistema que permita programar la produccién de manera eficiente y
alineada con la demanda.

e Evaluar el desempefio del método implementado mediante indicadores clave, como
el grado de avance de las tareas planificadas y la validacion por parte de MYLSA.

o Desarrollar herramientas para mejorar la gestion de tiempos y recursos en la planta,
asegurando un control mas preciso del proceso productivo.

¢ Integrar un modelo de planificacion que facilite la coordinacion entre los distintos
sectores de la empresa, promoviendo la estandarizacion de practicas de
planificacion.

e Contribuir al cumplimiento de los pedidos de los clientes y fomentar un mayor

compromiso con la mejora continua dentro de la organizacion.

Proyecto IV: Sistema de Trazabilidad

Objetivo principal:

Desarrollar e implementar un sistema integral de trazabilidad que garantice la visibilidad y
gestion eficiente de los materiales y productos a lo largo del proceso productivo, permitiendo
a MYLSA responder de manera efectiva ante cualquier eventualidad que requiera el retiro

de productos del mercado.

11
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Objetivos especificos:

Identificar los puntos criticos donde se requiere control de trazabilidad dentro de la
cadena de produccidn, asegurando un monitoreo adecuado en cada etapa.
Disefiar una metodologia de seguimiento que permita registrar y recuperar
informacién clave sobre los productos, facilitando la gestion y minimizando riesgos
en la identificacion de productos defectuosos o fuera de especificacion.

Evaluar la eficiencia del sistema, analizando indicadores clave como la relacion
entre productos correctamente trazados y el total evaluado, asi como el tiempo de
respuesta del sistema ante eventos de recall.

Mejorar el control sobre el uso de materiales, reduciendo errores en la gestion de
inventarios y optimizando la disponibilidad de insumos.

Establecer un marco de referencia para futuras mejoras en la trazabilidad y en la
capacidad de respuesta de MYLSA ante posibles retiros de productos.

Proyecto V: Tablero de Indicadores de Produccion

Objetivo principal:

Disefiar e implementar un tablero de control digital que permita el monitoreo y analisis en

tiempo real de los indicadores clave de produccion en MYLSA, asegurando que cumpla con

las necesidades especificas de la empresa y sea validado por la contraparte.

Objetivos especificos:

Identificar las métricas mas relevantes para evaluar el desempenio de la produccion,
con un enfoque en los procesos de inyeccion y extrusion.

Disefiar una herramienta en Power Bl que permita visualizar datos en tiempo real,
facilitando el analisis y monitoreo de los procesos productivos.

Asegurar la validacién del disefio por parte de MYLSA, garantizando que la
estructura y disposicion de los indicadores sean adecuadas para la toma de
decisiones.

Implementar y evaluar el funcionamiento del tablero en el entorno productivo,
asegurando que cumpla con sus objetivos operativos y se adapte a las necesidades

de la empresa.

12
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Resultados esperados

La implementacion de los proyectos desarrollados en MYLSA apuntaron a generar una

serie de beneficios significativos que impactaran en distintos niveles dentro de la empresa.

Estos resultados no solo optimizaran la eficiencia operativa y la calidad de los procesos

productivos, sino que también contribuirdn a una mejor gestion del personal, la satisfaccion

del cliente y el cumplimiento de requisitos y normas.

Entre los principales beneficios esperados se destacan los siguientes:

Optimizacidon de los procesos productivos y reduccion de errores

La documentacién estandarizada y los procedimientos definidos disminuirdn la
variabilidad en la ejecucion de tareas, reduciendo errores operativos y retrabajos.
La planificacibn de la produccién estructurada permitira coordinar mejor los
recursos, optimizar los tiempos de operacién y evitar quiebres de stock.

La implementacion de un sistema de trazabilidad garantizara el control y registro
detallado de cada etapa del proceso productivo, asegurando mayor visibilidad y
facilitando auditorias.

Mejora en latoma de decisiones y gestion de la informacion

El tablero de indicadores en Power Bl proporcionara informacién en tiempo real
sobre el rendimiento de la produccion, permitiendo anticiparse a problemas y
mejorar la eficiencia operativa.

La empresa contara con herramientas que faciliten el analisis de datos historicos y
el monitoreo de tendencias, lo que favorecera decisiones basadas en evidencia y
estrategias mas efectivas.

La integracion de metodologias de planificacion mejorara la coordinacion entre

areas, asegurando que la produccién se alinee mejor con la demanda del mercado.

Impacto en el personal y el clima laboral

La existencia de procedimientos claros y documentados facilitara la incorporacion y

formacion de nuevos empleados, reduciendo los tiempos de capacitacion.

14
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La estandarizacion de procesos contribuira a que los operarios trabajen con mayor
seguridad y confianza, disminuyendo la incertidumbre y la carga de errores.

Un mejor control de la produccién y reduccion de fallas minimizara situaciones de

estrés, promoviendo un ambiente de trabajo mas organizado y eficiente.

Fortalecimiento de larelacién con los clientes

La reduccion de defectos y la mejora en la calidad de los productos aumentaran la
confiabilidad y satisfaccion de los clientes.

Un sistema de trazabilidad efectivo permitir4 una respuesta rapida y precisa en caso
de recall, limitando el impacto en la imagen de la empresa y reduciendo costos
asociados a retiros de productos.

La capacidad de entrega en tiempo y forma se vera incrementada gracias a una
planificacion mas eficiente, mejorando la percepcién de MYLSA en el mercado.

Cumplimiento normativo y posicionamiento competitivo

La empresa podra cumplir con regulaciones y estandares de calidad con mayor
facilidad, respaldando sus procesos con documentacién clara y registros confiables.
Contar con un sistema robusto de indicadores de gestion permitirdA a MYLSA
fortalecer su competitividad en la industria y diferenciarse como un proveedor
confiable y eficiente.

La documentacion y herramientas implementadas aseguraran que las mejoras sean

sostenibles en el tiempo, facilitando la evolucion continua de los procesos internos.

En conjunto, estos resultados permitiran a MYLSA operar con mayor eficiencia, reducir

costos y fortalecer su posicionamiento en el sector, consolidando un enfoque basado en la

mejora continua y la optimizacion de sus operaciones.
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4. Marco Teorico

El desarrollo de los proyectos en MYLSA se baso en diversos enfoques tedricos aplicados
a la gestion de calidad, trazabilidad, planificacién de la produccion y andlisis de indicadores.
A continuacion, se presentan los fundamentos teoricos clave que guiaron la ejecucion de

cada iniciativa.

Gestién de Calidad y Documentacion de Procesos

Para la estandarizacion de los procesos en MYLSA, se utilizaron principios de Gestion de
Calidad, basados en la norma ISO 9001:2015. En particular, se implementé documentacion
alineada con los estandares de la horma, asegurando que los procedimientos y planes de

calidad siguieran un enfoque estructurado.

Uno de los conceptos clave aplicados fue la informacién documentada, considerada un
paso fundamental en la mejora continua. La documentacion de los procesos permite reducir
la dependencia del conocimiento tacito de los empleados y facilita la capacitacién de nuevos
trabajadores. Se utilizé el esquema de mapa de procesos, clasificando las actividades en
estratégicas, operacionales y de apoyo, lo que permitié estructurar y visualizar de manera

clara el flujo de trabajo dentro de la empresa.

Trazabilidad y Procedimiento de Recall

En linea con la clausula 8.5.2 de la ISO 9001:2015, la trazabilidad se define como la
capacidad de seguir el historial, la aplicacion o la localizacién de un objeto dentro de un
sistema productivo. Un sistema de trazabilidad robusto permite mejorar la identificacién de

productos y garantizar el control de cada etapa del proceso productivo.

Dentro de este marco, se incorporo el concepto de procedimiento de recall, que consiste en
un mecanismo preventivo para el retiro de productos defectuosos, asegurando la seguridad
del cliente y minimizando riesgos. La implementacion de este procedimiento fortalece la
capacidad de respuesta de MYLSA ante incidentes y alinea a la empresa con mejores

practicas internacionales de gestion de calidad.

Planificacion de la Produccion

16
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El desarrollo de un método de planificacion para MYLSA se baso en la necesidad de
estandarizar la gestibn de tiempos y recursos dentro de la empresa. Un enfoque
estructurado de planificaciébn permite mejorar los indicadores de servicio, reducir quiebres

de stock y minimizar costos innecesarios.

Para ello, se aplicaron principios de gestibn de la demanda y programacién de la
produccién, priorizando la eficiencia operativa y la optimizacion de los flujos de trabajo.
Ademds, se desarrollé una herramienta basada en Excel que permite coordinar la

produccién en el proceso de inyeccién, con potencial para expandirse a otros sectores.

Indicadores de Gestién y Cuadro de Mando Integral

El disefio del tablero de indicadores de produccién se fundamentd en la importancia de
contar con métricas clave para la evaluacion del desempefio. Un indicador es un dato
cuantitativo o cualitativo que permite medir la evoluciébn de un proceso, identificando

desviaciones y facilitando la toma de decisiones basada en datos.

Para garantizar la efectividad del sistema de indicadores, se utilizaron los principios del
Cuadro de Mando Integral (Balanced Scorecard), que clasifica los indicadores en cuatro
perspectivas principales:

1. Financiera: Rentabilidad y costos asociados a la produccion.

2. Clientes: Satisfaccion y lealtad del cliente.

3. Procesos internos: Eficiencia en produccion y calidad.

4. Aprendizaje y desarrollo: Capacitacion del personal y mejora continua.

Ademas, se aplicé el criterio SMART (Especificos, Medibles, Alcanzables, Relevantes y
Temporales) para definir los indicadores de gestién. Esto permiti6é asegurar que los
objetivos de medicién fueran claros, cuantificables y alineados con la estrategia de la

empresa.

El uso de Power BI para la implementacién del tablero de indicadores permitié establecer
un sistema dinamico y automatizado para la visualizacién de datos en tiempo real. Para
garantizar la adopcion de la herramienta, se desarrollaron planillas estandarizadas en

Excel, asegurando que la captura de datos sea precisa y consistente.
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Un tablero bien disefiado debe cumplir con los siguientes principios:

Seleccionar indicadores clave (KPIs) que realmente impacten en la gestion.
Facilitar la interpretacion visual con gréficos e iconografia intuitiva.
Proporcionar contexto comparando los valores con metas establecidas.

Permitir un analisis integral, mostrando toda la informacién en un solo espacio.

18
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5. Resultados Alcanzados

5.1. Proyecto I: Diagnostico

Como punto de partida del proyecto, se llevé a cabo un diagnostico integral de MYLSA,
identificando las principales probleméticas que afectan a la empresa y proponiendo
oportunidades de mejora. A través de reuniones con la contraparte y el andlisis de los
procesos internos, se determinaron areas criticas que requieren intervencion para optimizar

la eficiencia operativa y la gestion organizativa.

Uno de los hallazgos mas relevantes fue la falta de documentacion formal en los procesos
productivos, lo que genera inconsistencias en la produccion y dificulta la implementacién de
estandares de calidad. La ausencia de planes de calidad estructurados impide un control
riguroso sobre los procedimientos y compromete la conformidad con los estandares

exigidos por los clientes y el mercado.

En términos de monitoreo y control, se detecté que MYLSA no cuenta con un sistema
integral de indicadores de produccion, lo que dificulta la evaluacién del desempefio de la
empresa. Actualmente, la recoleccion de datos se realiza de manera manual y no
sistematizada, lo que limita la capacidad de analisis y toma de decisiones basada en

informacién precisa.

Otro aspecto critico identificado es la trazabilidad de los productos, ya que el sistema actual
no cubre todo el ciclo de produccion, afectando la capacidad de rastrear productos
defectuosos y generando un impacto en la transparencia y seguridad del proceso
productivo. La falta de herramientas tecnolégicas adecuadas limita la gestion eficiente del

seguimiento de materiales y productos terminados.

La planificacion de la produccioén se lleva a cabo de manera reactiva en lugar de proactiva,
lo que genera problemas de capacidad y tiempos de respuesta prolongados. La empresa
no dispone de herramientas avanzadas que permitan optimizar la programacion de la
produccion, lo que resulta en una gestion ineficaz de los recursos y afecta la entrega puntual

de pedidos a los clientes.
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En cuanto a la gestion de inventarios, se observo que el registro de stock no se lleva de
manera sistematica ni automatizada. El control se realiza visualmente, y las 6rdenes de
compra se generan de forma intuitiva cuando se percibe la falta de materiales. Esta practica
puede derivar en quiebres de stock o en la acumulacién innecesaria de insumos,

impactando tanto en los costos como en la eficiencia operativa.

A partir de estos hallazgos, se realiz6 un andlisis FODA para evaluar las fortalezas,
oportunidades, debilidades y amenazas que enfrenta MYLSA (Ver Figura 1). Se identificd
que la empresa cuenta con servicios de valor agregado, una gestion eficiente del scrap y
una relacion consolidada con UTE, lo que le otorga credibilidad en el mercado. No obstante,
se detectaron debilidades como la falta de documentacién de procesos, deficiencias en la

gestion de inventarios y un uso limitado del software de gestion Memory.

[ OPORTUNIDADES ]

L FORTALEZAS %

Servicios de valor agregado
Gestion efectiva del scrap

Controles de calidad rigurosos
Cumplimiento de inspecciones
UTE como cliente

» Mercado en constante crecimiento
« Alianzas con empresas
« Colaboracion instituciones académicas

| DEBILIDADES | aMeNazas |

&
« Mejora en seguridad y salud ocupacional
Deficiencias en la gestion de inventarios
Dependencia de documentacion fisica
Optimizacion de la gestion y organizacion
Desigualdad en la calidad de equipos
Empleados con 40 afios de trayectoria
Implementacion de sistemas digitales/
ERP/MRP/SOP/ plan de produccion/
organigrama/ 1SO 9001

« Cambios en las regulaciones por parte
de UTE

« Aumento en los precios de las
materias primas

« Politicas y acuerdos en el comercio
internacional

« Dependencia de proveedores

Figura 1: Matriz FODA que se realiz6 durante el diagnéstico de procesos.

21



Facultad de Ingenieria - Udelar

Proyectos de apoyo a la planificacién y control de la produccion

En cuanto a las oportunidades, el crecimiento del sector de la construccion y las alianzas
con instituciones académicas como la Facultad de Ingenieria presentan un potencial para
la modernizacién y optimizacion de los procesos de la empresa. Sin embargo, amenazas
como cambios regulatorios por parte de UTE, el aumento en los precios de las materias
primas y la dependencia de proveedores pueden representar desafios para la sostenibilidad

de la empresa.

A partir del andlisis realizado, se propusieron estrategias de mejora que incluyen la
implementacién de un sistema de documentacion formal para los procesos productivos, la
adopcion de herramientas digitales para la gestiébn de inventarios y produccién, y la
estructuracion de un tablero de indicadores que permita la toma de decisiones basada en
datos. Estas iniciativas buscan fortalecer la competitividad de MYLSA y consolidar un

modelo de gestion mas eficiente y sostenible.

Para optimizar la gestién de pedidos en MYLSA, se propone la implementacion de un flujo
de trabajo estructurado que permita mejorar el control de stock, la planificacién de la
produccion y la actualizacion del sistema de gestion (Ver Figura 2). Este enfoque busca
reducir quiebres de stock, minimizar retrasos en la entrega y mejorar la trazabilidad de los
productos.

El proceso propuesto contempla la integracion de controles automatizados para la
verificacién de disponibilidad de materiales, la optimizacién en la asignaciéon de insumos y
la actualizacién en tiempo real del inventario. Con estas mejoras, MYLSA podra garantizar
una mayor eficiencia operativa, optimizando sus tiempos de respuesta y asegurando una

correcta administracion de sus recursos.
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Control de stock Facturaciony

Ingreso de . éHay Armado de 5
i — ensistemade — EE— " —— baja de stock en
pedido gestion stock? pedido sistema
l ENTREGA
Control de
insumos i
l ) °

Baja de MP de stock
y armado de
producto,alta de
stock en el sistema

Produccion ——

Figura 2: flujograma propuesto para la planificacion de la produccion y control de stock.
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5.2. Proyecto Il: Documentacion de los procesos
principales de MYLSA.

El proyecto se propuso alcanzar tres objetivos clave: elaborar un mapa de procesos de la
empresa, planes de calidad de sus tres procesos principales y procedimientos de productos

representativos de cada proceso.

Mapeo de Procesos

Para la elaboracién del mapa de procesos se parti6 de una version inicial, en base al
formato encontrado en la bibliografia web que se muestra en la jError! No se encuentra
el origen de lareferencia.. Este formato fue adaptado para contemplar aquellos procesos,
que segun el Proyecto | (Diagnéstico) son implementados en MYLSA. Del formato original
se eliminaron aquellos procesos que se considerd que no aplicaban a la empresa, como la
planificacion del sistema de gestion, la evaluacion de riesgos y la evaluacién de la
satisfaccion del cliente, en la seccion de procesos estratégicos del mapa.

A partir de la informacién recabada se disefio la version final del mapa de procesos, que se

muestra en la Figura 3.

PROCESOS Gestion de no

ESTRATEGICOS conformidades Gl s

PROCESOS

OPERACIONALES Extrusion Inyeccion Chapa

Requisitos partes interesadas

PROCESOS Recursos Administracion Abastecimiento Sector Control de
COMPLEMENTARIOS humanos y contabilidad de materiales comercial calidad

Figura 3: Mapa de procesos para la empresa.
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Ademas del mapa, se elaboré una descripcion para cada proceso incluido. A modo de

resumen:
e Procesos estratégicos:

Incluye la gestion de las no conformidades y las auditorias que se llevan a cabo en la

empresa.

Para la gestion de las no conformidades, en el caso del proceso de inyeccién, los lotes no
conformes pueden ser reutilizados mediante molienda y refundicion. En extrusién, las no
conformidades pueden ser molidas y fundidas, pero no para reutilizar en este proceso (ya
que se necesita materia prima virgen). En este caso se reutiliza para el proceso de
inyeccion. En chapa, los residuos no se reprocesan, pero se venden como chatarra a

empresas de reciclaje, recuperando parte del valor del material.

La empresa lleva a cabo auditorias internas de seguridad y medio ambiente cada 15 dias
para evaluar las condiciones de la planta (estado de los techos, pisos, iluminacion).
Ademas, recibe auditorias del LATU para controlar el uso de materia prima importada y
auditorias de calidad por parte de UNIT, enfocadas en los cafios corrugados y cajas de

inyeccion.
e Procesos operacionales:
Se abarcan los procesos principales de produccién: inyeccién, extrusion y chapa.

El proceso de inyeccion consiste en fundir el pellet e inyectarlo en moldes a alta presion.
En este molde el material se enfria y solidifica adquiriendo la forma deseada, para luego
realizar un control de calidad mediante ensayos de laboratorio. A partir de este proceso, la
empresa fabrica cajas de embutir y tableros eléctricos. Actualmente se encuentra con 5

maquinas inyectoras para la produccion.

En el proceso de extrusion se fabrican cafios corrugados a partir de pellet fundido. Este
material se moldea al pasar por la boquilla de la maquina, logrando una seccioén constante.
Luego se solidifica tras el enfriamiento, cortando el cafio segun la medida especificada y
realizando posteriormente el control de calidad. MYLSA cuenta con tres maquinas
extrusoras de distintos calibres, lo que permite versatilidad en los diametros y colores de

los productos.
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En el proceso de chapa se fabrican bandejas, rieles y soportes metélicos mediante corte,

punzonado, plegado y ensamblaje en las mesas de trabajo de la planta. Se incluyen también
trabajos artesanales de precision para componentes pequefios como arandelas y grapas.

e Procesos complementarios:

Engloba los recursos humanos, administracion y contabilidad, abastecimiento de

materiales, sector comercial y control de calidad.

La empresa cuenta con tres directores. En la planta industrial trabajan un encargado y ocho
operarios en un turno de 8:00 a 18:00, de lunes a viernes. En montaje, depdsito y logistica
trabajan nueve personas. En oficina, trabajan tres empleados de administracién y un

vendedor, ademas de dos vendedores de calle.

En administracion trabajan una contadora, un empleado para facturas, cuentas corrientes
y otro para el area de compras. Ademas, un estudio contable tercerizado maneja la
liquidacion de impuestos y sueldos. Utilizan como herramienta el software Memory para

facturacion y control de cuentas.

Para el abastecimiento de materias primas, se acude a proveedores locales e importaciones
desde China. Se realizan pedidos con base en consumos mensuales y niveles de stock. En
extrusion y chapa se utiliza un criterio de stock minimo. En inyeccién, se proyectan compras

debido a un lead time de 4 meses.

En cuanto al sector comercial, la empresa tiene como representantes a Cahors y
distribuidores de ABB en Uruguay. Participan en licitaciones de UTE y utilizan plataformas
digitales para mostrar sus productos. Recientemente se crearon cuentas en Instagram y

Facebook para marketing.

Para el control de calidad de sus productos, realizan ensayos de laboratorio basados en
normas UNIT-IEC que incluyen compresion, impacto, doblado y propagacién de fuego para
cafos corrugados. En inyeccidn, se realizan pruebas de resistencia IP, IK, y térmica. No se

realizan ensayos de calidad para chapa actualmente.

La version completa del mapa de procesos con las descripciones detalladas de cada

proceso se encuentra en el Anexo 6.2.
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Planes de Calidad

Para el segundo objetivo, se redactaron planes de calidad para los procesos principales
siguiendo los estandares de la norma 1ISO 9001:2015.

Se tomaron en cuenta los documentos realizados para el Proyecto |, ademés de diversos
archivos enviados por la contraparte, para asi poder construir un listado completo de
productos para cada proceso. También se consider6 un archivo maestro de materiales
proporcionado por la empresa (conteniendo informacion sobre la materia prima a utilizar
para cada producto), el cual debe ser actualizado debido a que algunos productos no estan
registrados o carecen de codificacion.

Se generaron distintos documentos que se incluyen en el Anexo de los Planes de Calidad
para los distintos procesos (Anexos 6.3, 6.4, 6.5), como un listado detallado de las maquinas
utilizadas en los procesos principales y un documento Excel que incluye el listado de
productos de cada proceso junto con las normativas aplicables. Este Ultimo archivo podria
ser completado por la empresa para especificar qué normas corresponden a cada producto.
Adicionalmente, se incluyen en dichos anexos los documentos utilizados en los ensayos de
laboratorio para los procesos de inyeccidn y extrusion, con el objetivo de facilitar su consulta

y referencia.

En cuanto a los registros de produccion, se incorporé la orden de produccién como un
documento clave en los planes de calidad. En el Proyecto Il se actualiza este registro

Unicamente para el sector de inyeccion.

Respecto a los indicadores de desempefio, se identific6 que carecian de metas,
periodicidad y fuentes de datos claras. En conjunto con los tutores, se establecieron metas
ambiciosas como cero horas de tiempo muerto y un grado de avance de pedidos del 100%,
dejando libres aquellos espacios en los que no se disponia de suficiente de informacion,
para que la empresa los complete si los desea. Finalmente, se disefiaron planillas

especificas para registrar la produccion y los tiempos te6ricos segun el proceso.

La version final de los planes de calidad, que incluye descripciones detalladas de cada

proceso, esta disponible en:

e Anexo 6.3 para el proceso de Inyeccion
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e Anexo 6.4 para el proceso de Extrusion

o Anexo 6.5 para el proceso de Chapa

Procedimientos

Para el tercer objetivo, enfocado en los procedimientos, se siguidé una légica similar a la
aplicada en los planes de calidad, aunque se desarroll6 Unicamente para un producto

representativo, ya que la empresa cuenta con un listado extenso de productos.

Para la elaboracion de los procedimientos, se procurd evitar que estos sean una réplica de
los planes de calidad. En su lugar, se buscé desarrollar un documento que describa lo méas
detallado posible el procedimiento a seguir para cada producto en especifico, teniendo en
cuenta las particularidades para fabricar cada uno. En el caso de inyeccion, el
procedimiento se centrd en la caja llana con el molde 52, en extrusion en el cafio corrugado

de 25 mm y en chapa se utilizé la caja llana galvanizada.

Fue necesario solicitar la informacién particular de cada producto a la contraparte para
poder hacer un procedimiento adaptado a cada producto. Ademas, se tuvo en cuenta que
muchos ajustes de presién y temperatura de las maquinas no tienen un valor fijo, sino que
pueden variar debido a las condiciones climaticas al inicio de la produccion, es por eso por
lo que en algunos casos se utilizaron valores representativos proporcionados por la

empresa y se indico que debia consultarse al supervisor del turno.

La versiéon completa de los procedimientos con las descripciones detalladas de cada

proceso se encuentra en:

¢ Anexo 6.6 para el proceso de Inyeccion
e Anexo 6.7 para el proceso de Extrusion

e Anexo 6.8 para el proceso de Chapa
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5.3. Proyecto IlI: Planificacion de la Produccion de
MYLSA

Con el objetivo de contribuir a la mejora del proceso de planificacion de la produccion en
MYLSA, se generd una planilla de célculo con un mena principal dividido en varias
secciones que cumplen distintas funciones. Contiene dos bloques principales: Depdésito y
Planta, que buscan mantener la claridad para quienes trabajen con ella, ya que se espera
que sea compartida entre los dos sectores (Ver Figura 4). El funcionamiento de la planilla
fue pensado para hacer una planificacibn semanal de la produccién, que luego se
desplegara en planta a una planificacion diaria. Véase esta planilla como documento de
Excel adjunto PLANILLA MYLSA.xIsm y en la seccion del Anexo 7.1.

mylsa

Materiales Eléectricos

DEPOSITO PLANTA

Figura 4: Menu principal en la planilla

Dentro del bloque correspondiente al Depésito -que tiene una estructura analoga al menu
principal- se pueden encontrar cinco hojas, dos de las cuales corresponden a registros
historicos de stock y de 6rdenes de trabajo pasadas, y las restantes tres son la hoja de
planificacion, la orden de trabajo a ser enviada a la planta y la hoja de control de
cumplimiento de los pedidos que llegan desde la planta al depésito. Se tiene también un
instructivo de uso que proporciona una guia para el usuario. Cuenta con una seccion para

la primera vez que se utiliza y una para lo que se debe hacer cada semana.

En la hoja de planificacion (Figura 5) se despliegan todos los productos correspondientes
al proceso de inyeccion, y sus codigos. Ademas, se detalla para cada producto la maquina
donde se produce, la corrida minima de maquina, es decir, la minima cantidad de producto
que es aceptable solicitar desde el punto de vista de conveniencia para la empresa, y el
stock de seguridad que debe haber en el deposito. Se espera que estos datos sean

ingresados por la contraparte por Unica vez al momento de comenzar a utilizar la planilla. A
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su vez, si se incluyera un nuevo producto a la cartera de MYLSA deberia agregarse a la
lista desplegada con toda la informacién correspondiente.

A continuacién, las columnas de “pronéstico” y “pedido” se cargan cada semana con los
datos adecuados. La columna “accion” fue configurada con un condicional, de forma tal
gue, tras comparar el stock actual de la empresa, el stock de seguridad y las demandas
pronosticada y real, indica si se debe o no producir ese producto (“NECESIDAD” en caso
de que haya que producir, “OK” en caso de que no). Para determinar la cantidad a producir
se utiliza el boton ¢ CUANTO PRODUCIR?, que calcula, en base a los mismos datos, y
completa la necesidad de produccion, ademds, indica cuantas corridas de maquina
corresponden a esa cantidad. Una vez que se conoce la necesidad, se clickea el botén
GENERAR OT. Este botén permite que el nimero de orden de trabajo correspondiente se
ingrese automaticamente en la Gltima columna de planificacion y a su vez la cantidad a
producir, la maquina que ocupard y el nombre y cédigo de cada producto viajan a la hoja
de orden de trabajo formando una lista con la necesidad de produccion.

COMPLETAR COMPLETAR

copico ‘ DESCRIPCION | MAQUINA Cmﬁ'ﬁme WNe& | PRONOSTICO | PEDIDO CLIENTE  ACCION N e SR [ResULTANT| 0T
- - - - - - - - PRODUCI - s - E__- -
CAJAS DISTRIBUCION PLASTICA |
11000 CAJA LLANA EMBUTIR CON GRAMPA METALICA - VERDE OK 0
GMCD  |GRAMPAMETALICA PARA CAJA DE DISTRIBUCION oK 0
11000SG | CAJALLANA oK 0
11051 |CAJALLANAREFORZADA oK 0
11049 |CAJALLANA YESO PARA PLACA oK 0
11050 CAJA LLANA PARA YESO ESTRUCTURAL OK 0
11001 CAJA CENTRO OK 0
11002 CAJA BRAZO OK 0
11019 TAPA PARA CAJA CENTRO CIEGA OK 0

Figura 5: Hoja de Planificacion
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-

VOLVER AL MENU ] [ VOLVER A DEPOSITO ]

p

mglsa ORDEN DE TRABAJO omn

8/11/2024
CANTIDAD DESCRIPCION cODIGO MAQUINA

LIMPIAR OT

DESCARGAR COMO
PDF

Figura 6: Hoja de Orden de Trabajo

En la hoja de orden de trabajo (OT) (Figura 6) se visualizara la necesidad, producto del
andlisis realizado en la hoja de planificacion. Una vez completa la OT, el boton de
DESCARGAR COMO PDF permite que el depésito envie el pedido a la planta. Después de
enviado, se clickea el boton LIMPIAR OT, que vacia la orden de trabajo y la aumenta en un
namero; es decir que, si se estaba trabajando en la OT1, luego de oprimido el botén, la
nueva orden de trabajo sera la OT2.

La informacién de la orden de trabajo borrada viaja a la hoja de control de cumplimiento de
pedido (Figura 7), donde se espera que el depésito registre las cantidades que ingresan
desde la planta y la fecha en la que ingresaron. Si la cantidad del pedido tomara varios
ingresos en completarse, el botén de NUEVO INGRESO permite registrar la cantidad y la
fecha las veces que sea necesario. Si se diera el caso en que el pedido no se complete,
pero de todas maneras se considere cumplido, la columna H de pedido cumplido permite
indicarlo, mediante una casilla de chequeo. El botén de LIMPIAR PEDIDOS CUMPLIDOS
elimina de esta hoja todos los productos que, o bien estén marcados como pedido cumplido,
0 no tengan pendiente, con el fin de facilitar la tarea de seguimiento. Estos pedidos
eliminados viajan a la hoja de historial OT, que simplemente es un registro de pedidos

anteriores.
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[ VOLVER AL MENU ] [ VOLVER A DEPOSITO J

CONTROL CUMPLIMIENTO PEDIDO

CANTIDAD

oBSERVACIONES  CANTIDAD  occppaitn copico  FonaDE or PENDIENTE PEDIDO FECHA DE
PEDIDA PEDIDO CUMPLIDO QUE " nGReso
INGRESO

0 m]

0 m]

0 [m]

0 m]

0 m]

0 [m]

0 m]

0 o

0 [m]

0 m]

0 o

0 m]

Figura 7: Hoja de control de cumplimiento de pedido

{ VOLVER AL MENU } [VOLVERAPLANTA J

oP
mylsa ORDEN DE PRODUCCION o/11/2024
el bt s
PRODUCTO: MODELO: IMOLDE: F(‘I\::IT(I:[:;\)[; |MPR|M|R PDF
| coDIGO: [COLOR: BOLSAS Nro.:
SUBPRODUCTO: FORMULACION: Cant. por BOLSA: DESCRIPCION:
|CODIGO: MAQLIIMA: MATRIZ EN PALLET:

PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD

Fecha Etiqueta Inicio Etiqueta Fin Cantidad Ensayo Liberado Nota

Figura 8: Hoja de orden de produccion

En cuanto al bloque correspondiente a la Planta, se presentan también cinco hojas
diferentes. Por un lado, la orden de produccion (OP) (Figura 8) cuenta con un botén para
imprimir como PDF. Se decidié que la decisién de si completarla manual o digitalmente
(antes o después de imprimirla) la tome el jefe de planta. Las 6rdenes de pedido son la
subdivision por producto de las 6rdenes de trabajo y representan lo que se espera producir
en un dia en una maquina determinada, por lo que habra una cantidad significativa de OPs
por cada OT. Las OPs, completas e impresas, se entregan a los operarios encargados de

cada maquina, para establecer y controlar la produccion.

Las restantes cuatro hojas del bloque Planta (maquinas, control de OTs, productos y

recepcion de materia prima) corresponden al trabajo de otros equipos. Con el objetivo de
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que la contraparte reciba un producto cémodo y préctico, se tomo la decision de presentar
un Unico archivo que contenga el producto de todos los proyectos concernientes a MYLSA.

Por ultimo, cabe mencionar que todas las hojas cuentan con botones que permiten regresar

al menu principal, o al depésito o la planta segun corresponda, con el fin de permitir una
navegacion fluida por la planilla.
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5.4. Proyecto IV: Sistema de trazabilidad.

Para lograr una trazabilidad exitosa fue necesario crear una serie de documentos de apoyo
que se detallan a continuacion, partiendo desde la recepcion de materia prima hasta la
entrega al cliente.

Planilla de Recepcion de Materia Prima

Es una planilla para usar de forma fisica en la cual su objetivo principal es el registro de
ingreso de materia prima a la planta de MYLSA (Anexo 8.1). La planilla registraria la

siguiente informacion:

e Fecha: fecha de recepcion de MP (dia que la MP llega a MYLSA)

¢ MP: nombre de la MP que se recibe (también se puede indicar con el cédigo de MP
que maneja la empresa)

e Grado: grado de fluidez de la MP

¢ Cantidad: cantidad de MP gque se esta recibiendo (en la unidad de medida que la
empresa elija)

e Proveedor: de donde viene la MP

¢ Lote de Proveedor: si la MP ya viene loteada, escribir el nimero de lote.

Para asegurar un seguimiento adecuado, como no todos las MP vienen identificadas con
un lote de proveedor, MYLSA asignara un namero de lote propio a toda la materia prima
gue reciba indicado con una etiqueta, al momento de recibir la mercaderia. Este nUmero de

lote MYLSA se defini6 de la siguiente manera:
CODIGOMP _IDENTIFICADOR_AT

Toda materia prima en MYLSA cuenta con un cddigo propio que permite identificar el tipo
de material, el cual sera el primer componente en el sistema de loteado. En segundo lugar,
se asignara un identificador Unico de lote, que consistira en un cédigo alfanumérico que
diferencie a cada lote entre si, este codigo es la fecha de recepcion de la materia prima.
Finalmente, se agrega un indicador que sefale si la materia prima esta en condicion de
transito o no. MYLSA tiene un cliente en Paraguay que recibe productos hechos con materia

prima ingresada al pais de forma transitoria; por esta razon, se requiere diferenciar este tipo
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de material. Asi, el campo “AT” tomara el cédigo de la admision temporaria. Si esta materia

prima no se encuentra en este régimen, no se incluira este codigo.

La digitalizacion de esta planilla se encontrara dentro del entregable “Planilla MYLSA”, en
el cual se le asign6 una hoja denominada “Recepcién de MP” y contiene los mismos campos
que se ven en la planilla fisica. El objetivo de virtualizar los datos es facilitar su busqueda a
la hora de hacer la trazabilidad.

Orden de Produccion

Como en la empresa se comienza a llevar un registro de los lotes de la materia prima se
procedié al segundo paso, que era la asociacion de la materia prima con el producto

terminado.

Para el proceso de inyeccidn, se decidid crear una nueva Orden de Produccién (OP) en

la que se reorganiza la informacién presente en la pagina actual que MYLSA utiliza. A esta
nueva orden se le ha afiadido, al final, una tabla (ver Tabla 1) que permite registrar los lotes
de materia prima que se van utilizando a lo largo del proceso. La tabla también incluye un
espacio para anotar los nombres de las materias primas utilizadas, facilitando asi el control
y seguimiento detallado de los materiales empleados en cada produccion. (Ver documento

completo en Anexo 8.2)

Lote MP1 Lote MP2 Lote MP3 Lote MP4 Lote MP5
Fecha

Tabla 1 ubicada en la OP de inyeccion

También en la parte superior izquierda se agrega un espacio por debajo del titulo del
documento en el cudl va el numero de Orden de Produccién y el nimero de Orden de

Trabajo (orden de cliente), ver Figura 6.3.
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En el proceso _de extrusion, el registro fue un poco diferente. Dado que la Orden de

Produccion Semanal no contaba con espacio suficiente para afiadir la informacion
requerida, se decidio crear una hoja adicional. En esta hoja, se deben registrar los lotes de
materia prima (MP) utilizados en el proceso, junto con la fecha de uso y el nimero de Orden

de Produccién al que se asocian.

Ademas, en este proceso se solicitd a la empresa que incluya en la orden de produccion
actual un espacio para asignar un numero a la OP. Por otro lado, para registrar el nUmero
de OT relacionado, también sera necesario anotar la maquina que se estara utilizando. El
correcto llenado de ambas partes es crucial para asegurar una trazabilidad exitosa, esta

OP se puede observar en el Anexo 8.3.

Planilla de Picking

Se utilizard una planilla fisica para registrar los lotes de productos entregados a cada cliente.
Esta planilla funcionard& como una herramienta de picking, asignada a cada operario
encargado del picking, con la lista de productos que llevara el cliente y su cantidad. Mientras
el operario arma el pedido, registra el rango numérico de etiquetas (inicio-fin) de cada
producto, logrando asi vincular cada cliente con los lotes especificos que recibe. Esta

planilla se puede ver en el Anexo 8.4.

Planilla MYLSA (Proyecto Ill) y su aplicacion a la trazabilidad

Planilla de Microsoft Excel entregada en conjunto con el resto de los grupos que estan
trabajando con MYLSA y con el objetivo de ser la base de datos en la empresa (Anexo 7.1).
Al ingresar a este archivo se visualiza el menu principal, en lo que compete a este proyecto
la parte de depdsito no es de relevancia. Ingresando a Planta se despliega un menud con

las siguientes pestafias:

- Ver orden de produccion (OP): te muestra la OP para imprimir
- Magquinas: base de datos de las OP

- Control de OTs: indicadores

- Productos: listado de productos

- Recepcion de Materia Prima

Para la trazabilidad ser& necesario utilizar solo las opciones OP, Maquinas y Recepcion de

Materia Prima.
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La Hoja de Recepcidon de Materia Prima servirh como base de datos para almacenar los
registros de la planilla de Recepcion de MP ya mencionada. Es una planilla idéntica a la
planilla fisica con la diferencia de la columna “Lote MYLSA” la cual se genera
automaticamente y es el lote que se le va a asociar a la MP, por lo que esa columna no se

tiene que llenar.

Dentro de la Hoja de Maquinas, hay una hoja especifica para cada maquina registrada en
MYLSA. Es fundamental llevar un registro detallado de la maquina utilizada en cada
proceso, esta informacion serd necesaria para completar la planilla correspondiente. La
estructura de la planilla es idéntica para todas las maquinas, por lo que al explicar cémo

llenarla para una de ellas, el proceso para las demas sera analogo.

Cada plantilla incluye los siguientes datos:

e Fecha (A)

e OP (N° de orden de produccion) (B)
e Producto (C)

e Cddigo

¢ Cantidad Requerida

e Etiquetainicio (H)

e Etiquetafin (I)

¢ Cantidad producida

e Unidades no conformes
¢ Inicio operacién

e Fin operacion

¢ MAquina

e Prod Obj

e Lote MP1 (O)

e Lote MP2 (P)

e Lote MP3(Q)

e Lote MP4 (R)

e Lote MP5 (S)
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Los puntos resaltados son los importantes para lograr la trazabilidad y entre paréntesis son
las columnas en la que se encuentran. La informacion debe completarse a partir de la Orden
de Produccidn, y en el caso de extrusion, también se deberd utilizar la hoja indicada para
Extrusion. En el “Instructivo de Trazabilidad” (Anexo 8.10) se explica de forma mas detallada

cémo completar esta planilla.
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SOP: Procedimiento de Recall

El Procedimiento de Recall desarrollado para MYLSA detalla los pasos a seguir en caso de
que sea necesario retirar un producto del mercado o bloquear un lote en existencia debido
a problemas de manufactura que afecten la seguridad del usuario o la imagen de la

empresa. Este procedimiento aplica a productos de los procesos de inyeccion y extrusion.

El objetivo principal es establecer un protocolo que permita a MYLSA responder de manera
rapida y efectiva ante problemas con productos en el mercado, minimizando el impacto en
los clientes y en la reputacion de la empresa. El alcance incluye cualquier producto de

MYLSA fabricado a través de estos procesos.

El documento define términos clave, como "Recall" (retiro de productos defectuosos) y
"Bloquear Lote" (accion preventiva para evitar el uso de productos en stock con posibles

defectos).

Se asignan responsabilidades tanto a la Direccion de MYLSA, quien comunica y supervisa
el proceso de recall, como al Jefe de depdsito, encargado de las tareas operativas descritas

en el procedimiento.

Se establecen niveles de riesgo para el recall: alto, moderado y bajo. Determinan la rapidez
y el enfoque de la respuesta. Un recall de alto riesgo, por ejemplo, exige contacto inmediato
con el cliente para detener la venta del producto afectado, debido a su posible impacto
grave en la seguridad del usuario y en la imagen de MYLSA.

El proceso incluye la notificacion a los clientes por parte de la Direccion, la segregacion de
productos afectados, y su traslado a un area de cuarentena con etiquetado adecuado. Se
utiliza el “Formulario de Retiro de Mercaderia” (REG-OPE-101A) para llevar el control y

seguimiento del recall, detallando el progreso, los lotes y los clientes involucrados.

La Direccion decidira si los productos retirados deben ser reprocesados o destruidos,

asegurando una gestion responsable de los productos defectuosos.

Este documento proporciona a MYLSA un marco estructurado para llevar a cabo retiros de
productos, protegiendo a los clientes y la imagen de la empresa frente a posibles problemas

de calidad o seguridad. Consultar el procedimiento en Anexo O.
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El Formulario de retiro de mercaderia (ver Figura 9) es una Planilla fisica que se integrara
en el procedimiento de recall, asegurando una gestién eficiente y organizada de la retirada
de productos del mercado. Este documento permitira registrar de forma precisa todos los

Producto
Descripcion Cantidad a retirar

Lote

Cliente Etiqueta I-F Unidades retiradas Fecha de Retiro

Figura 9: Formulario de Retiro de Mercaderia

detalles relacionados con el recall, incluyendo el motivo de la accién, la descripcién de los
productos afectados, las cantidades especificas a retirar y la identificacién del lote
correspondiente. Al estandarizar y digitalizar este formulario, se facilitara el seguimiento en
tiempo real de los productos retirados, lo que es esencial para mantener la trazabilidad y la
transparencia durante todo el proceso.

Como se visualiza en la Figura 9 el formulario cuenta con tres casilleros principales en los
cuales hay que rellenar el producto que se va a retirar, de qué lote se trata y qué cantidad.
Luego se llena la lista de clientes a los cuales les corresponde el retiro, la cantidad de
unidades por clientes y de qué etiquetas se trata. Luego cuando se vaya a retirar

efectivamente el producto se va rellenando la “Fecha de Retiro”.

Ademas, al vincular el formulario con la base de datos de la empresa, se podra acceder
rapidamente a la informacién necesaria para evaluar el impacto del recall y tomar
decisiones informadas sobre las acciones correctivas a implementar. La documentacion
adecuada no solo optimiza la respuesta ante situaciones, sino que también proporciona un
registro que puede ser esencial para auditorias y cumplimiento normativo. Asi, la aplicacion
efectiva del formulario de retiro de mercaderia contribuira a fortalecer la gestién de riesgos

y a mantener la confianza del cliente en los productos de MYLSA.

Al final del formulario hay un indicador de avance con: (unidades retiradas/cantidad a
retirar), cuando el indicador se encuentre en 100% quiere decir que el proceso de Recall

finalizé.

En los Anexos al SOP se incluyen tres comunicados disefiados para notificar al cliente sobre

el proceso de recall en cada caso especifico, se presenta en los Anexos:
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¢ Anexo 0 Comunicado Recall riesgo alto
e Anexo 8.7 Comunicado Recall riesgo medio

e Anexo 8.8 Comunicado de ensayo positivo

El Diagrama de Flujo SOP describe el procedimiento de recall, los agentes involucrados y
las planillas necesarias para cada etapa del proceso. También se encuentra anexo al SOP.
Se puede ver en el Anexo 8.9.

El Instructivo de Trazabilidad Presenta y explica todas las planillas necesarias para realizar
la trazabilidad de los productos que pasan por los procesos de inyeccidon y extrusion,

ademas de detallar el funcionamiento del sistema de trazabilidad (Anexo 8.10).

Para asegurar una trazabilidad efectiva, es fundamental establecer una conexion entre tres
elementos clave:
e Materia Prima

e Producto Terminado

e Cliente
MYLS
____________ 1
I
M i Product |
aftena [EoBIALe 3 Cliente
Prima Terminad |
A I A
I
I
________________ -

Figura 10: Diagrama de Trazabilidad

La Figura 10: Diagrama de Trazabilidad ilustra el flujo de materiales en MYLSA, mostrando
claramente como se implementaria la trazabilidad a lo largo de todo el proceso. A

continuacion, se detallan las planillas necesarias en cada etapa:

e Conexion 1: planilla Recepcion de Materia Prima

e Conexion 2: Orden de produccion
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e Conexion 3: Planilla de picking
e Conexidn 4: Todas las planillas mencionadas en este documento. Este flujo se
muestra con mayor detalle en el Procedimiento de Recall.

Conexion 1: Proveedor «—— Materia Prima

Para trazar la MP se ingresa a la Planilla MYLSA, dentro de la base de datos registrada en
Recepcion de Materia Prima se encuentran todos los lotes de proveedor ingresados a
MYLSA y el numero de “Lote MYLSA” que se les fue otorgado. Esto funciona si la materia
prima tiene un numero de lote proveedor, de lo contrario solamente se tiene la fecha de

recepcion y la trazabilidad llegaria hasta ahi.
Conexion 2: Materia Prima «—— Producto Terminado

Para esta parte la informacion almacenada en la orden de produccion es lo esencial, dado
que es necesario saber qué MP fueron utilizadas en cada producto. La blsqueda se puede

realizar por 2 alternativas:

1. Con el numero de etiqueta del producto y el tipo de proceso por el que ha pasado,

es posible identificar las maquinas en las que pudo haber sido procesado.
Ingresando a las hojas correspondientes a esas maquinas, se pueden filtrar las
etiquetas de inicio y fin.
a. Para la etiqueta de inicio se selecciona la opcién “Menor que...” y se
introduce el nimero de etiqueta del producto que queremos buscar.
b. Para la etiqueta de fin ponemos la opcién “Mayor que...” y se introduce el

namero de etiqueta del producto que queremos buscar.

Esto permitira filtrar una sola fila que correspondera a la Orden de Produccion (OP)
en la que se realizé el producto, indicando ademas la fecha de produccién. De este
modo, podrés identificar los lotes de materia prima utilizados en su fabricacién, y a

través de la conexién 1, acceder a la informacién del proveedor, si fuera necesario.

Si hay varias maquinas posibles en las que se pudo procesar el producto se tiene
gue hacer este procedimiento en las hojas de todas las posibles maquinas hasta

encontrar la etiqueta.

2. Con el lote de materia prima y el tipo de proceso en el que esta pudo haber sido

utilizada, también es posible identificar todos los productos fabricados con dicha
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materia prima. Para ello, se debe filtrar las columnas “Lote MPx” (donde x = 1, 2, 3,
4, 5). Pasos por seguir:
a. Pensar en todos los procesos que puedan contener esa MP y las maquinas
que se utilizan
b. Ir alas hojas de las maquinas y filtrar las columnas Lote MPx una por una,
no todas al mismo tiempo.
c. Sacar la informacién que sea necesaria: nUmero de etiquetas, himero de

orden de produccién, cantidad, fecha, etc.

Simulacro de trazabilidad

Para validar el disefio de la planilla MYLSA y comprobar la efectividad del sistema de
trazabilidad, se creé una orden de produccién ficticia que no se ejecuté fisicamente, sino
que se utilizé anicamente con fines de validacion. En esta orden (ver Figura 11: Simulacro
de orden de inyeccién, correspondiente al proceso de inyeccion, se contemplaron la mayor
cantidad de casos posibles para evaluar de forma integral la robustez de las planillas y

asegurar su eficacia en situaciones reales.
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Figura 11: Simulacro de orden de inyeccion

En este caso se puede ver como la orden se fabricé en dos dias, en los cuales se utilizaron

tres tipos de materia prima, usando en algunos casos uno o dos lotes por dia.

Para continuar con el simulacro se debe completar la informacion de la orden de produccion

en la planilla de MYLSA, en la maquina que corresponda, y luego proceder a realizar el

simulacro. Las situaciones en las cuales podemos realizar el simulacro son tres.

La primera situacion consiste en que un cliente con la etiqueta del producto reclama que

tiene un defecto. Para esto hay que dirigirse a la planilla de MYLSA vy filtrar el producto

reclamado. Luego se debe filtrar en la etiqueta de inicio todas las etiquetas que son menores
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o0 iguales al numero de la etiqueta que el cliente reclama. Posteriormente se debe filtrar en
la etiqueta de fin todas las etiquetas que son mayores o iguales al nimero de etiqueta que

el cliente reclama.

Una vez realizado el filtrado, se obtiene la fila que corresponde a la produccién del producto

reclamado.

En la segunda situacién, el proveedor de materia prima informa que un lote de su
produccién es de mala calidad. Primero se debe buscar en la planilla de recepciéon de
materia prima el lote que menciona el proveedor para saber cudl es el lote que se le asigné

internamente.

Luego, se debe volver a la planilla de MYLSA y filtrar en la columna “Lote MP1” con el lote
que se esta buscando. El filtrado en las columnas donde se coloca la informacién de la
materia prima debe realizarse para todas las columnas individualmente, es decir, primero
filtro en “Lote MP1”, luego en “Lote MP2”, asi sucesivamente hasta llegar a la ultima materia
prima. No se lograréa el objetivo de localizar los productos que utilizaron la materia prima
con mala calidad si el filtrado se realiza en simultaneo, ya que cada columna corresponde
a una Unica materia prima de la orden. Una vez realizado el filtrado, se obtienen los dias en

los que las 6rdenes de produccion utilizaron dicha materia prima.

La tercera y ultima situacién es aquella en el que se quiere saber en una orden de
produccion que fue rechazada por calidad la materia prima que se utiliz6, para poder sacar
conclusiones y tomar acciones. Para esto se debe ir a la columna “OP” y filtrar la orden que
se quiere buscar. Una vez realizado el filtrado, se obtienen los dias en los que las érdenes

de produccién se realizaron y todos los datos pertinentes.

Este simulacro fue exitoso a los efectos de la validacion del disefio de la planilla MYLSA, lo
que indica que el proceso disefiado es adecuado para llevar la trazabilidad deseada.
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5.5.

Proyecto V: Tablero de Indicadores de Produccion

Para la seleccion de los indicadores a utilizar, se elaboré una matriz de ponderacion (Tabla

2), que incluy6 varios indicadores relevantes. Estos fueron determinados a partir de los

intereses expresados por la contraparte, asi como de la investigacion bibliografica realizada

por el grupo de trabajo.

MATRIZ DE PONDERACION DE INDICADORES

Indicador

Impacto

Viabilidad

Interés

Total

Productividad por maquina 2 3 3
Grado Avance 3 2 2
Tiempo muerto por maquina 2 2 3
Costo asociado al tiempo muerto |2 1 3
Eficiencia 2 3 2
Costo de unidad producida 2 1 1
Productividad por operario 1 2 1

Tabla 2: Matriz de ponderacion de indicadores

En la matriz se evaluaron tres criterios: impacto, viabilidad e interés por los indicadores

propuestos.

e Impacto: mide el potencial que tiene el indicador para influir en la mejora de los

procesos o en la toma de decisiones dentro de la empresa.

e Viabilidad: evalla la factibilidad de implementar y mantener el indicador,

considerando los recursos disponibles.
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Interés: refleja la relevancia o prioridad que tanto la empresa como el grupo de

trabajo le otorgan al indicador.

Los indicadores para evaluar son:

Productividad por maquina: mide la cantidad de unidades producidas por cada
maquina en un periodo de tiempo determinado. Refleja la capacidad de produccién
de cada equipo involucrado en los procesos de extrusion, inyeccion y chapa.
Grado de avance: indica el porcentaje de cumplimiento del plan de produccion en
comparacion con lo planificado. Es util para saber si los procesos van de acuerdo
con elcronograma y detectar posibles desviaciones.

Tiempo muerto tedrico por maquina: registra la diferencia entre el tiempo que una
maquina esta prendida y realmente operando, lo que puede deberse a
mantenimientos, fallas o paradas no programadas. Permitira detectar cuellos de
botella y optimizar la disponibilidad del equipo.

Costo asociado al tiempo muerto: calcula el impacto econdémico que generan los
tiempos muertos en cada maquina. Este indicador es clave para cuantificar el costo
de las paradas y justificar mejoras en la eficiencia.

Eficiencia: mide cuantas piezas, de cada 100 producidas, no cumplen con los
estandares de calidad. Permite evaluar el desempefio del proceso en términos de
la calidad de los productos.

Costo de unidad producida: refleja el costo total de producir una unidad, incluyendo
materias primas, mano de obra y otros costos asociados. Ayuda a entender la
rentabilidad del proceso de produccion.

Productividad por operario: mide cuantas unidades produce cada operario en un
determinado periodo de tiempo. Este indicador sirve para evaluar el rendimiento y

la eficiencia del personal en las operaciones de produccion.

En la Tabla 3 se presentan las férmulas para el calculo de los indicadores seleccionados,

asi como los datos que deben ingresarse en cada caso.
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Indicador

Formula

Datos necesarios

Fuente de los datos

Productividad por
magquina por

producto

Unidades producidas
en el dia/horas de

operacion en el dia

Unidades producidas por la maquina

Ingresado manualmente en la

planilla

Tiempo de produccién de la maquina

Ingresado manualmente en la

planilla

Grado de avance
por OTy OP

Unidades terminadas
acumuladas/unidades

requeridas

Unidades terminadas acumuladas

Calculadas a partir de las

unidades producidas

Unidades requeridas

Extraidas de la planilla de
ordenes de trabajo

Tiempo muerto

por maquina

Tiempo disponible -
(Unidades
producidas*tiempo
producir una unidad)

Tiempo total en el que la maquina esta
encendida y es capaz de producir

Ingresado manualmente en la

planilla

Unidades producidas por la maquina

Ingresado manualmente en la

planilla

Tiempo de produccion tedrico por

unidad

Dato extraido del diccionario de

productos

Eficiencia diaria

Piezas no conformes/

Piezas Totales

Piezas no conformes

Ingresado manualmente en la

planilla

Piezas producidas

Ingresado manualmente en la

planilla

Como se describe en el marco tedrico, los indicadores seleccionados se agrupan en dos

categorias: indicadores de eficiencia e indicadores de eficacia.

Los indicadores de eficiencia incluyen la productividad por maquina, la eficiencia y el tiempo

muerto tedrico por maquina. Estos indicadores se centran en la optimizacion del uso de los

recursos de produccién, midiendo aspectos como el rendimiento de las maquinas, la calidad
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delproceso y la utilizacion efectiva del tiempo de operaciéon. Su enfoque esta en evaluar
como se aprovechan los recursos disponibles para maximizar la produccién y minimizar

ineficiencias.

Por otro lado, el indicador de eficacia seleccionado es el grado de avance. Este indicador
se orienta a medir el cumplimiento de los objetivos de produccion, evaluando el progreso
en relacién con lo planificado. Su propdésito es asegurar que los resultados alcanzados
estén alineados con los objetivos establecidos en términos de cantidad y plazos,

permitiendo detectardesviaciones y realizar ajustes cuando sea necesario.

Esta clasificacion permite a MYLSA tener una vision integral de su desempefio, al observar
tanto la eficiencia en el uso de recursos como la eficacia en el logro de sus metas de

produccion.

En base a los indicadores seleccionados y con el fin de cumplir los objetivos propuestos, se
generaron diversos productos claves que proporcionan a la empresa herramientas practicas
y valiosas para el seguimiento, analisis y mejora de sus procesos productivos. A
continuacion, se detallan los principales resultados obtenidos.

Tablas en Excel estandarizadas

Se disefaron plantillas de Excel que estandarizan el proceso de ingreso de datos mediante
el uso de listas desplegables y funciones de blsqueda, lo que minimiza la cantidad de datos
introducidos manualmente. Este enfoque tiene varios beneficios, incluyendo la reduccion
de errores humanos, lo que a su vez mejora la calidad de los registros. Ademas, al
estandarizar los datos, se facilita el andlisis retrospectivo, permitiendo a la empresa
observar tendencias y comportamientos historicos que podrian ser claves para la mejora

continua de los procesos.

Estas tablas de Excel son la fuente de datos principal que alimenta el tablero de indicadores
en Power Bl. A partir de la actualizacion constante de estas planillas, el tablero genera
visualizaciones en tiempo real, permitiendo un seguimiento detallado y en profundidad de

los indicadores clave. Este flujo automético entre Excel y Power Bl asegura que los datos

51



Facultad de Ingenieria - Udelar

Proyectos de apoyo a la planificacién y control de la produccion

reflejados en el tablero sean actuales y precisos, optimizando la toma de decisiones y el
monitoreo de los procesos productivos.

Las planillas presentadas son:

1. Planillade 6rdenes de produccion
Dado que las érdenes de produccion no se reciben automaticamente en formato digital, los
datos deben ser ingresados manualmente. Sin embargo, la planilla cuenta con una lista
desplegable para la seleccién del producto, lo que elimina posibles errores de tipeo y mejora
la precision en el registro de los datos. Ademas, al seleccionar el producto, la planilla

devuelve autométicamente el cédigo correspondiente, facilitando aiin méas el proceso.

La planilla de 6rdenes de produccion proporciona un espacio en el cual cargar las érdenes
de trabajo y produccion, las cuales luego seran referenciadas en las planillas de produccion
de cada maquina. Ademas, cargar la informacion de esta manera permite mantener un
orden y un seguimiento continuo para los procesos productivos de la empresa. Esta
informacion podria ser proporcionada por el departamento de logistica, por lo cual es
importante mantener un sistema de codificacion, tanto de las 6rdenes como de los

productos, estandarizado, para prevenir errores.

2. Planillas de produccién por maquina
El alcance de estas planillas abarca cada una de las maquinas utilizadas en los procesos
de inyeccidn y extrusion. Por conveniencia y pedido de la contraparte, se cre6 una planilla

especifica para cada una de ellas

El objetivo de la planilla es registrar diariamente las unidades producidas de cada producto.
Al ingresar manualmente la fecha y el codigo de la orden de produccion (OPXX) a realizar
ese dia, el sistema autocompletala informacion del producto requerido, incluyendo su
cddigo correspondiente, asi como las unidades requeridas a producir y las pendientes a la
fecha, en caso de que no se haya completado la orden. Esta automatizacién no solo reduce
significativamente el tiempo de registro de datos, ya que deja de ser necesario revisar las
ordenes de trabajo, sino que tambiénminimiza los errores humanos que podrian surgir al

escribir los datos de los productos manualmente.
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Ademas, se debe cargar en la planilla la cantidad de unidades no conformes producidas
por dia, el cual es un parametro clave, que alimenta el indicador de eficiencia explicado
anteriormente. Si bien en MYLSA actualmente no se registra este tipo de informacion,
resulté ser de gran interés poder realizar un control respecto a las mermas de produccién y

se comprometieron a documentarlo.

3. Diccionario de maquinas
Esta planilla incluye todas las maquinas disponibles en la planta para los procesos de
extrusion e inyeccién, con sus respectivos codigos. La planilla también permite
modificaciones: si una maquina se retira del servicio, en lugar de eliminarla, se marca como
inactiva en la columna "Activo". De esta forma, se conserva el registro histérico de dicha
maquina sin afectar el analisis retrospectivo. Del mismo modo, se pueden agregar nuevas

magquinas cuando sea necesario.

4. Diccionario de productos

Similar al diccionario de maquinas, esta planilla permite estandarizar los nombres y cédigos
de los productos disponibles. Esto garantiza uniformidad en los registros y facilita la
integracion de los datos entre las diferentes planillas del sistema. Ademas, para cada
producto se registra una productividad objetivo, que indica el tiempo estandar de produccion
de dicho producto en unidades por hora.

Tablero de Indicadores de Produccion en Power Bl

Un logro central del proyecto es el desarrollo del tablero interactivo en Power Bl que incluye
los indicadores criticos detallados previamente para los procesos de extrusion e inyeccion.
El tablero ofrece dos perspectivas de andlisis esenciales, que permiten tanto el seguimiento

operativo como una evaluacion del rendimiento de los procesos:

Perspectiva Operativa:
Enfocada en el control diario, esta perspectiva permite al equipo de produccién realizar un
monitoreo cercano de la situacién de un dia especifico. Esto proporcionauna vision

detallada del funcionamiento de las maquinas y el progreso de la produccién diaria.
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Diario Extrusién

INDICADORES DE PRODUCCION
mylsa [ oo

PRODUCTO EN PROCESO

CANO CORRUGADO IGNIFUGO - 40mm - AZUL

EXTRUSORA 3

GRADO DE AVANCE

®Conformes  Unidades no conformes

19

100 %

431 0 1000
96 % 45,00 100 450 1000 450
Ultlmos datos: EFICIENCIA M/H REAL M/H OBJETIVO UNIDADES PRODUCIDAS UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS CANTIDAD PENDIENTE

09/12/2024

Figura 13 Perspectiva Operativa del Tablero de Indicadores - Extrusién

INDICADORES DE PRODUCCION

Diario Inyeccién

23/10/2024

mglsa

ENGEL

SANDRETO 125 ’

SANDRETO 350

SANDRETO 650

Fecha

PRODUCTO EN PROCESO

CONJUNTO CAJON MEDIDA INDIRECTA TIPO C GRANDE - TAPA ALTA - 1080x540x202mm

23/10/2024

® Conformes

3

No conformes

GRADO DE AVANCE

57%

97 0 6000
97% 10,00 131 100 3400 2600
Ultimos datos EFICIENCIA UD/H REAL UD/H OBJETIVO UNIDADES PRODUCIDAS | UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS | UNIDADES PENDIENTES

Figura 12 Perspectiva Operativa del Tablero de Indicadores de Produccion - Inyeccion
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Con la seleccion de un dia especifico en el filtro, como se ve en la Figura 13 y la Figura 12,
se pueden observar los siguientes datos:

e Producto en proceso

¢ Unidades no conformes en las producidas

e Eficiencia

e Productividad y comparacién con el objetivo

e Orden de produccion en proceso

e Grado de avance de la orden de produccion en proceso

¢ Unidades producidas y pendientes

Perspectiva Directiva:

Esta segunda perspectiva esta orientada al seguimiento de los resultados en el mediano
y largo plazo para cada maquina de los procesos de inyeccién y extrusion, facilitando
una evaluacion hacia el pasado del rendimiento de los procesos. Es especialmente (til para
el analisis mensual y anual, lo que permitira a los directivos visualizar elprogreso, identificar

patrones de rendimiento, y tomar decisiones estratégicas basadas en:

e Evolucién temporal de la produccién por producto
e Evolucién temporal de la productividad por producto
¢ Eficiencia promedio

e Tiempo muerto de cada maquina

Para una interpretaciéon visual mas eficaz, el tablero utiliza un sistema de colores para
indicar elestado de los indicadores de eficiencia y productividad, brindando un acceso
rapido a la situacion de cada maquina y proceso. Los colores se interpretan de la siguiente

manera:

e Verde (90%-100%): rendimiento 6ptimo y dentro de los estandares de calidad.

e Amarillo (70%-90%): rendimiento aceptable, aunque puede requerir ajustes para
alcanzar el nivel éptimo.

e Rojo (menor al 70%): rendimiento bajo, indicando la necesidad de revision y

accion correctiva.
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INDICADORES DE PRODUCCION

Resumen
Inyeccién

I Ao ¥ Mes ¥
m g Sa ENGEL SANDRETO 125 ‘ SANDRETO 350 ‘ SANDRETO 650 ‘ T™C » e

Evolucién Produccion (ud)

Diario Inyeccién Diario Extrusién

Producto @ CAJA BRAZO GALVANIZADA EMBUTIR @ CONJUNTO CAJON MEDIDA INDIRECTA TIPO C GRANDE - TAPA ALTA - 1080x540x202mm @ TAPA CAJA BRAZC PVC

;W .
8 8 18 19 20 21 22 23 8 8

Setiembre

Suma de Cantidad Prod,

Octubre

Noviembre Diciembre
2024
Tiempo Productivo y Tiempo Muerto por Maquina Eficiencia Promedio Evolucién de la Productividad (u/h)
@ Tiempo Productivo  Tiempo Muerto 300

ENCE _

Productividad

96,72%

0% 50% 100%

Ultimos datos:
08/12/2024

Resumen
Inyeccién Extrusion

I Afio V¥ Mes
m Sa EXTRUSORA 1 EXTRUSORA 2 ‘ EXTRUSORA 3 N

Todas Todas

UIano inyeccion 13ro EXrusion

Evolucién Produccién (m)

Producto @ CANO CORRUGADO - 20mm - 105 - NARANJA @ CANO CORRUGADO - 32mm - 205 - NARANJA @ CANO CORRUGADO - 40mm - 205 - NARA... @ CANO CORRUGADO - 50mm - 205 - ... @ CANO CORRUGADO IGNIFU...

m I I I I
z
: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14
Octubre

tidad Prod

d

15 19 20
2024

Tiempo Muerto y Tiempo Productivo por Maquina Eficiencia Promedio Evolucién de la Productividad (m/h)

Tiempo Muerto @Tiempo Productivo

95,83 %

06 oct 13 oct 20 oct

Productividad

Tiempo Muerto y Tiempo Productivo

Uttimos datos:
09/12/2024

Figura 14 Perspectiva Directiva del Tablero de Indicadores - Extrusion

Estos colores, como se ve en la Figura 14 y la Figura 15 permiten una rapida identificacion
de areas de oportunidad y logros, brindando asi una interfaz intuitiva para el usuario y

facilitando una respuesta oportuna y efectiva en la gestion de los procesos productivos.
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En conjunto, este tablero en Power Bl proporciona una visualizacion clara, dindmica y
centralizada de los indicadores clave, facilitando el monitoreo continuo de los procesos
productivos. Su disefio intuitivo permite que tanto el equipo operativo como los niveles
directivos accedan facilmente a datos actualizados, favoreciendo una comprension rapida
y precisa del desempefio en las operaciones diarias. Al integrar esta herramienta, la
empresa adquiere una base sélida para la toma de decisiones informadas y oportunas, lo
que contribuye a la optimizacion y eficiencia de sus operaciones, asi como al logro de sus

objetivos de produccién a corto y mediano plazo.

Instructivo de uso

Se desarrollé un documento detallado, presentado en el Anexo 9.1: Instructivo para el
uso de Power Bl y manejo de planillas que explica como utilizar las herramientas
implementadas, incluyendo instrucciones especificas sobre qué datos deben ingresarse
manualmente y cdmo realizar esta operacion de manera correcta. Ademas, el instructivo
contiene una guia bésica sobre el uso de Power Bl para los usuarios menos familiarizados
con la herramienta. Este instructivo esta disefiado para asegurar que todos los usuarios
comprendan como manejar las herramientas de seguimiento de indicadores y puedan

utilizarlas sin problemas, garantizando la precision y utilidad del sistema implementado.

Como complemento, se desarroll6 un diagrama de flujo en el instructivo que representa
visual y secuencialmente el proceso de ingreso de datos en las plantillas de Excel que
alimentan el tablero de Power BI. Este diagrama, mostrado en el Anexo 9.2, aporta multiples
beneficios. En primer lugar, proporciona claridad en el proceso, permitiendo a los usuarios
comprender el flujo de trabajo y reducir la posibilidad de errores en el ingreso de datos.
Ademas, facilita la estandarizacion, asegurando que todos sigan los mismos pasos y

criterios al completar las plantillas de manera uniforme.

También es una herramienta Util para el entrenamiento de nuevos empleados, ya que ofrece
una referencia visual rdpida que les muestra como proceder en cada etapa del registro de
datos. Finalmente, al estructurar claramente los pasos a seguir, optimiza el tiempo de
trabajo, minimizando dudas e interrupciones en el flujo operativo y contribuyendo a un

registro de datos mas eficiente y consistente.
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6. Anexos Proyecto |l

6.1. Formato de Mapa de Procesos

Procesos Planificacién del Auditoria Evaluacién
Es‘ratégicos Sistema de Gestion Interna de Riesgos

Etiquetaje
Pedidos

Procesos Gesti6 Logls"ca
estion
Operacionales et ‘ » » sericio Postventa
Produccién
Comercializacion

Procesos Planes Abastecimiento Administracion Hectlltrsos Humanos
Complementarios SeLontol de materiales y Contabilidad y Formaciones

Evaluacion de
la satisfaccion

de los clientes

No conformidades
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descripcion

Caodigo Version Fecha de Numero de
ml__'lsa vigencia pagina
MPMYL 01 15/11/24 1de6
Tipo de MAPA DE PROCESOS
documento
Nombre del Mapa de procesos de MYLSA
documento
o ot
b
S
OP::A?CCIE)SB?:LES Extrusion Inyeccion Chapa g
o

Requisitos partes interesadas

PROCESOS
COMPLEMENTARIOS

Recursos Administracion Abastecimiento Sector Control de

humanos Yy de i calidad

1. PROCESOS OPERACIONALES:

Proceso

Descripcion

Extrusion

Proceso de flujo continuo que comienza con la alimentacion del
pellet a la tolva de la extrusora. A medida que el material avanza a
través del tomillo de la maquina, es calentado y fundido hasta
alcanzar una consistencia homogénea. Luego, el material fundido se
empuja a través de una boquilla, la cual le da la forma deseada de
manera continua y permite una seccién transversal constante. A
medida que el material sale de la extrusora, pasa por un sistema de
enfriamiento que ayuda a solidificar y mantener su forma.

Una vez enfriado, el cafio corrugado se corta a la longitud deseada y
se somete a un control de calidad para verificar que cumple con las
especificaciones. La empresa cuenta con dos lineas de extrusion
dedicadas a la fabricacion de cafos corrugados, que se caracterizan
por su versatilidad en cuanto a diferentes diametros y variedad de
colores. Cada linea esta disefiada para adaptarse a las necesidades

Mapa de Procesos elaborado para la empresa — con

59



Facultad de Ingenieria - Udelar
Proyectos de apoyo a la planificacion y control de la produccién

Cadigo Version Fecha de Numero de

my Isa vigencia pagina
MPMYL 01 15/11/24 2deb6

Tipo de MAPA DE PROCESOS
documento

Nombre del Mapa de procesos de MYLSA
documento

especificas de produccion. La empresa posee 3 maquinas
extrusoras, de calibre chico, mediano y grande.

Inyeccion Proceso donde el pellet se calienta y funde, para luego ser inyectado
en un molde que le dara la forma final. En la empresa, hay cinco
magquinas inyectoras que se utilizan para la fabricacién de productos
como cajas de embutir para instalaciones eléctricas y cajas para
tableros.

El proceso comienza con la alimentacion del pellet en la tolva de la
inyectora y posteriormente se calienta y funde.

Luego, el material fundido es inyectado a alta presion en un molde
cerrado. Tras esto, se enfria y solidifica gracias a los canales de
enfriamiento del molde. Al abrirse el molde, el producto terminado es
expulsado, quedando listo para el control de calidad, donde se
verifica que cumple con las especificaciones.

Chapa Proceso de fabricacion de piezas para el soporte y transporte de
cableado. A partir de este proceso la empresa fabrica bandejas,
tapas, rieles, ménsulas y cajas metalicas. Primero, las ldaminas de
metal se cortan asegurando que las dimensiones sean las
especificadas para cada pieza. Luego se realiza el punzonado,
creando agujeros y formas en los puntos necesarios para el montaje
y el paso del cableado.

Posteriormente, las piezas pasan al proceso de plegado, donde se
les da la rigidez y forma necesaria.

Finalmente, en la etapa de ensamblaje, todas las piezas se integran
en el producto final.

Ademas, la empresa cuenta con maquinas y moldes donde se llevan
a cabo trabajos artesanales en la fabricacion de componentes como
arandelas y grapas para cajas, que requieren un nivel de precision
mayor.
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2. PROCESOS COMPLEMENTARIOS:

Proceso Descripcion
Recursos La empresa cuenta con tres directores. El equipo de la planta esta
humanos compuesto por un encargado y ocho operarios que trabajan en un solo

turno de 8:00 a 18:00 con una hora de descanso, de lunes a viernes.

En el area de montaje, depodsito y logistica trabajan nueve personas
(siete operarios, una encargada de logistica y una encargada de
depbsito).

En oficina trabajan tres personas en el area de administracion y un
vendedor. Ademas se cuenta con dos vendedores de calle.

Administracion y
contabilidad

En administracién, hay una contadora que es la encargada de esta
area, una persona gue se encarga de las facturas y cuentas corrientes
y una persona a cargo de las compras. La liquidacién de impuestos y
sueldos la realiza un estudio contable tercerizado.

Se emplea el software Memory con el que se factura y se llevan las
cuentas corrientes.

Abastecimiento
de materiales

Mylsa obtiene su materia prima a través de la compra a proveedores
locales y de importaciones desde China. Para emitir una orden de
compra se tienen distintos criterios dependiendo del proceso de
produccién y de los pedidos por parte de los clientes.

En el caso de extrusidon tienen un control de cuanto consumen
mensualmente. El criterio es que cuando les queda el ultimo palet,
solicitan la orden de compra.

En el caso de chapa, la empresa utiliza 4 calibres diferentes que
vienen en bobinas. El criterio para solicitar la compra de nuevas
bobinas es cuando queda una sola almacenada. Al abastecerse de
este producto con proveedores locales, lo reciben en la misma semana
que se pide.

[oN §
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Para los productos con inyeccion, la materia prima es importada desde
China, por lo que existe un lead time de 4 meses. Se realizan
proyecciones de cuanto y cuando comprar considerando la demora del
proveedor y la planificacion de ventas.

Se utiliza también el software Memory con el que se lleva el control de
stock del depésito. Actualmente se aprovecha entre el 30% y el 40%
de las funcionalidades de este sistema.

Sector comercial
La empresa tiene como representante a Cahors y distribuidores de

ABB en Uruguay, y ademas patrticipa en licitaciones para UTE. Por otro
lado, cuenta con una plataforma web para mostrar sus productos y
servicios, pero no dispone de un catalogo impreso o digital extenso. La
comunicacién con los clientes se gestiona principalmente a través de
la plataforma digital y comunicaciones directas.

En lo que respecta a marketing, en los ultimos meses se cred una
cuenta oficial en las redes sociales, en la plataforma de Instagram y
Facebook.

Control de
calidad Dentro del control de calidad actual se realizan distintos ensayos de

laboratorio a una muestra de la produccion, en base a las normas
UNIT-IEC. Se llevan a cabo ensayos de compresion, de impacto, de
doblado y propagacion de fuego para los cafios corrugados del
proceso de extrusion. A las cajas realizadas con inyeccién se las
somete a ensayos de grado IP (resistencia a la penetracion de agua),
grado IK (resistencia al impacto), rigidez dieléctrica (hasta 5 kV), hilo
incandescente (resistencia a la llama) y ensayo de bola (deformacion
con temperatura). Para el proceso de chapa no se realiza ningun
ensayo de calidad hasta el momento.
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3. PROCESOS ESTRATEGICOS

Proceso Descripcion

Auditorias
La empresa realiza auditorias periédicas de seguridad y medio

ambiente cada 15 dias, llevadas a cabo por un técnico
prevencionista, donde se evallan las condiciones de la planta como
los techos, pisos, iluminacion, estado de los bafios y limpieza.
Asimismo, recibe auditorias del LATU debido a que comenzara a
importar materia prima, siendo este organismo el encargado de
verificar que la materia prima importada se utilice conforme a las
normativas, ademas de realizar los calculos de materia prima
correspondientes. También se llevan a cabo auditorias de calidad
por parte de UNIT para cafios corrugados, cajas llanas y de registro,
ya que las normas de esta institucion se utilizan en los ensayos de
laboratorio para el control de calidad.

Gestion de no
conformidades Para la gestion de no conformidades se toman distintas acciones de

acuerdo con el proceso productivo.

En el proceso de inyeccion, los lotes no conformes pueden ser
molidos y fundidos nuevamente para reutilizarlos en la siguiente
produccion, ya que el material conserva sus propiedades, lo que
aumenta su eficiencia en el uso de los materiales y en la reduccion
de los residuos generados. En extrusion, las no conformidades
también pueden ser molidas y fundidas, pero no son reutilizables
para este proceso, ya que para la elaboracion de cafios corrugados
se requiere materia prima virgen. En este caso, el material de
extrusion fundido se puede reutilizar para el proceso de inyeccion.

En el sector de chapa, el material sobrante o scrap no se reutiliza
directamente en el mismo proceso, sino que se vende como chatarra
a empresas de reciclaje de metales. Esto incluye tanto los residuos
de produccién (subproductos) como las piezas que presentan no
conformidades y que no pueden ser corregidas o reprocesadas. De




Facultad de Ingenieria - Udelar

Proyectos de apoyo a la planificacién y control de la produccion

Codigo Versién Fecha de Numero de
mg |Sa vigencia pagina
MPMYL |01 15/11/24 6deb6
Tipo de MAPA DE PROCESOS
documento
Nombre del Mapa de procesos de MYLSA
documento

esta forma recuperan parte del valor del material a través de su
reciclaje.
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Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento

Proceso: Inyeccion.

Proceso: Inyeccion Dueiio del proceso: Operario referente de
inyeccion

1. OBJETIVO

Produccién de familias de cajas eléctricas mediante el proceso de inyeccion, cumpliendo

con las especificaciones técnicas y los estandares de calidad requeridos.

2. FUENTES DE 3. ENTRADAS 4. RECEPTORES 5. SALIDAS

ENTRADAS DE SALIDAS

Proveedores locales |Materias primas UTE Listado de productos
segun anexo 1. segun anexo 2.

Importadores de Distribuidores

China

6. LIMITES

DESDE: | Sector de inyeccion HASTA: | Zona de almacenamiento de

productos de inyeccion

7.RECURSOS NECESARIOS
PERSONAS INFRAESTRUCTURA AMBIENTE
Operarios de inyectora Listado de maquinas segun Planta de produccion
anexo 3
Operario de ensayo de calidad | Chiller Ventilaciones para
maquinaria
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Cédigo Version Fecha de Numero de pagina
mg |Sa vigencia
PIMYL 01 15/11/24 2de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento
Operario referente de Calentador Torre de enfriamiento

inyeccion

Operario de mantenimiento

Montacargas para pallets

Supervisor

Elevador para pallets

Zona de almacenamiento

Energia eléctrica

Compresores de aire

8. NORMATIVA APLICABLE

Para cada familia de productos se deberan aplicar las normas indicadas en el anexo 4

9. MODIFICACIONES A LA ULTIMA VERSION

Apartado/ Paso

Descripcion de las modificaciones

No aplica
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Cadigo Version Fecha de Numero de pagina
|T||__| |Sa vigencia
PIMYL 01 15/11/24 3de15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento

10. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

=

/‘
@ @ I —— @ & >
. | Consutar orden da | Determinar products a pregtlpian . Encedor los servicios do -~ tLa materia prima™.,
produccién elaborar o 1110 0 Calof nOcosanos '\*-\suimnbe? //

8) ©) [0y m Ajustar los procesos
Mezclar materia — E inyactora Cargar toiva de la de presion, control de
prima g para produccion i ra y tiempos.

en la inyectora

¥

13) (1)
L producto an ol moide

(15)
Retirar el producto del
molde

—7 PN
(16) a7 (18) Rt P
® | inspeceitn visual Retirar|a coada e ‘““&P:*;;:;‘:""“—.Qmmnwmw\/
‘solictada e
~_

11. DESCRIPCION DEL PROCESO

~

) @3)
" Empaquetar Paletizar
1]
Inspeccionar para
determinar si se

7+ taslada a molienda

Etapa Descripcién Registro Variable | Responsable | Documentos
de de referencia/
control Observaciones

(1)Consultar | Se consulta la Orden de Operario Orden de

orden de orden para produccion referente de | produccion

produccién | verificar cuanta (Ver anexo inyeccién (Ver anexo 5)

cantidad se debe | 5)
producir

(2)Determin | Se determina cuél Operario

ar producto | es el producto referente de

a elaborar especifico que se inyeccion

va a elaborar
3
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Cadigo Version Fecha de Numero de pagina
m l__l Isa vigencia
PIMYL 01 15/11/24 4de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento
Etapa Descripcién Registro Variable | Responsable | Documentos
de de referencia/
control Observaciones
3) Seleccionar el Operario Orden de
Seleccionar | molde a referente de | produccion
el molde inspeccionar para inyeccion (Ver anexo 5)
para el producto a
ejecutar el producir,
proceso inspeccionar
previamente para
verificar que esté
correctamente
armado. Instalarlo
en la maquina que
se usaréa para
producir
(4) En caso de que Operario de
Encender requiera un inyectora
los servicios | proceso en frio se
de frio o enciende el chiller
calor para mantener el
necesarios sistema de
refrigeracion y
controlar la
temperatura del
molde. Si se
requiere calor, se
enciende el
calentador para
alcanzary
mantener la
temperatura del
molde y del
material a inyectar
(5) Verificar | Verificar que se Operario de
si la materia | dispone la materia inyectora
prima prima suficiente
necesaria es | para cumplir con
suficiente la orden
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Cadigo Version Fecha de Numero de pagina
m l__l Isa vigencia
PIMYL 01 15/11/24 5de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento
Etapa Descripcién Registro Variable | Responsable | Documentos
de de referencia/
control Observaciones
(6) Preparar | Se toma toda la Operario de | Materias
materia materia prima inyectora primas (Ver
prima necesaria para anexo 1)
elaborar el
producto
(7) Pedir Se solicita la Operario de
materia materia prima inyectora
prima a necesaria para
proveedores | elaborar el
producto
(8) Mezclar | Se mezcla la Operario de
materia materia prima inyectora
prima para garantizar la
homogeneidad del
producto
(9) Secar La materia prima Operario de
materia se seca para inyectora
prima eliminar la
humedad,
evitando defectos
en el producto
final
(10) Se enciende la Operario de
Encender maquina inyectora inyectora
inyectora para comenzar el
para proceso de
produccion | inyeccién
(11) Cargar | La materia prima Operario de
tolva de la se cargaen la inyectora
inyectora tolva de la
inyectora, desde
donde sera
fundida y
preparada para la
inyeccion
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Cadigo Version Fecha de Numero de pagina
m l__l Isa vigencia
PIMYL 01 15/11/24 6 de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento
Etapa Descripcién Registro Variable | Responsable | Documentos
de de referencia/
control Observaciones
(12) Ajustar | Dependiendo del Operario
los procesos | producto que se referente de
de presion, | esta elaborando, inyeccion
control de ajustar velocidad
temperatura | del tornillo, tiempo
y tiempos en | de inyeccion y
la inyectora | tiempo de
recalque, carrera
del piston,
temperatura de
cada una de las
zonas del tornillo y
temperatura del
molde, tiempo de
enfriamiento del
producto en el
molde
(13) Proceso | La materia prima Operario de
de inyeccién | es fundida y luego inyectora
inyectada en un
molde cerrado a
alta presion,
logrando la forma
especificada
(14) Se enfria dentro Operario de
Enfriamiento | del molde hasta inyectora
del producto | alcanzar la rigidez
en el molde | necesaria para no
deformarse
(15) Retirar | Una vez finalizada Operario de
el producto | la inyeccion, el inyectora
del molde producto es
retirado del molde
con cuidado para
evitar
deformaciones o
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Cadigo Version Fecha de Numero de pagina
m l__l Isa vigencia
PIMYL 01 15/11/24 7de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento
dafios
Etapa Descripcion Registro Variable | Responsable [ Documentos
de de referencia/
control Observaciones
(16) Realizar una Orden de Operario de Orden de
Inspeccion inspeccion visual produccion inyectora produccion
visual del producto (Ver anexo (Ver anexo 5)
obtenido 5)
(17) Retirar | Se retira la colada Operario de
la colada del molde para su inyectora
reciclaje o
descarte
(18) Pesar el producto | Orden de Operario de Orden de
Controlar el |y dejar registrado | produccién inyectora produccion
peso del Su peso (Ver anexo (Ver anexo 5)
producto 5)
(19) Retirar | Tomar parte del Operario de
una muestra | lote obtenido y inyectora
de control trasladar al
para el laboratorio
laboratorio
con la
frecuencia
solicitada
(20) Control | Ensayo en el Document Operario de | Documento
de calidad laboratorio para 0 ensayo ensayo de ensayo de
dela garantizar la de calidad u laboratorio
muestra calidad del lote laboratorio operario
referente de
inyeccion
(21) En caso de que la Operario de
Inspeccionar | muestra sea no inyectora
para conforme,
determinar determinar si el
si se lote es apto para
traslada a moler y fundir,
molienda para reutilizarlo en
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Cadigo Version Fecha de Numero de pagina
m l__l Isa vigencia
PIMYL 01 15/11/24 8de 15

Tipo de PLAN DE CALIDAD

documento

Nombre del PROCESO DE INYECCION

documento

la siguiente
produccion.

Etapa Descripcion Registro Variable | Responsable [ Documentos
de de referencia/
control Observaciones

(22) Colocar los Operario de

Empaquetar | productos en inyectora

bolsas
(23) Agrupar los Orden de Operario de | Orden de
Paletizar productos produccion inyectora produccion
empaquetados (Ver anexo (Ver anexo 5)
5)

12. INDICADORES DE CALIDAD

Nombre del | Indicador Formula Meta Periodicidad | Fuente de

indicador datos

Productividad | Unidades Unidades Ver Por turno Contador de

(por Producidas | producidas/hora anexo ciclos

maquina) por turno [ud/h] 6 (méaquina de

inyeccion)

Tiempo Horas no Tiempo disponible | 0 h Por turno Contador de

muerto por productivas | - (Unidades ciclos

maquina de una producidas*tiempo
maquina tedrico para
durante el producir una
tiempo unidad) [h]
disponible
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Caodigo Version Fecha de Numero de pagina
mg Isa vigencia
PIMYL 01 1511724 9de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento

13. CICLO DE APROBACION

Elabora Revisa Aprueba

Nombre

Fecha

Firma
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Caodigo Version Fecha de Numero de pagina
mglsa vigencia
PIMYL 01 1511724 10de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento
14. ANEXOS

Anexo 1. Materias primas: Listadas en documento Excel “Informacion productos item 2.1
MYLSA” , en el cual se detallan el tipo y la cantidad de materias primas requeridas para la
elaboracion de cada producto.

10
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Caodigo Version Fecha de Numero de pagina
mglsa vigencia
o PIMYL 01 15/11/24 11 de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento
Anexo 2. Listado productos de inyeccion.
Codigo Nombre de producto Pestaia en documento Excel
“Informacion productos item 2.1
MYLSA”
80 Caja 4 polos 80 REGISTRO PRECINT
83 Registro precintable 83- REGISTRO PRECINT
198 Registro jabalina 198 PCABS
10007 Registro embutir 200x300x80 mm 10007
10008 Registro embutir 200x280x120 mm | 10008
10015 Registro embutir 175x145x70 mm 10015
11000 Caja llana modelo viejo 11000 LLANA VIEJA
11001 Caja centro 11001- CENTRO
11002 Caja brazo 11002- BRAZO
11009 Cuplas 20 11009
11010 Cuplas 25 11010
11011 Cuplas 32 11011
11016 Caja centro galvanizada 11016
11017 Caja llana galvanizada 11017
11018 Caja honda galvanizada 11018
11049 Caja nueva amarilla 11049 NUEVA AMARILLA
11050 Caja yeso 11050- YESO
11051 Caja llana modelo nuevo 11051- LLANA NUEVA

1
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Caodigo Version Fecha de Numero de pagina
mg Isa vigencia
PIMYL 01 1511724 12de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento

Anexo 3. Listado de maquinas.

Inyectora Sandreto 125
Inyectora Sandreto 350
Inyectora Sandreto 650
Inyectora TMC
Inyectora Engel
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Caodigo Version Fecha de Numero de pagina
ml__llsa vigencia
PIMYL 01 1511724 13de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento

Anexo 4. Normativas aplicables para los productos de inyeccion:

Archivo de referencia: Documento Excel “Normas aplicables para productos de inyeccion”.

Nomnas
Cadigo -
Productos de
inyeccion| UNIT- IEC 60670-1:2002 UNIT 852-93 [UNIT-IEC 670:91
80

83

198
10007
10008
10015
11000
11001
11002
11009
11010
11011
11016
11017
11018
11049
11050
11051

Nota: La empresa debera completar |a tabla marcando con una X aquellas normas que se
deben aplicar para cada producto de inyeccion segun su codigo.
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Caodigo Version Fecha de Numero de pagina
ml__llsa vigencia
PIMYL 01 1511724 14 de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento

Anexo 5. Orden de produccion inyeccion.

Formato de orden de produccion extraido del trabajo elaborado por el grupo 4

. oP
ITI'_-HSEI ORDEN DE PRODUCCION o128
T ot
PRODUCTO: MODELO: MOLDE: CANTIDAD
FABRICADA:
cODGO: COLOR: BOLSAS Nro:
10| FORMULACION: Cant. por BOLSA: e
cODGO: MAQUINA: MATRIZ EN PALLET:
PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD
Focha Etiqueta Inicio Etiqueta Fin Cantidad Ensayo Liberado Nota
Lote MP1 Lok MP2 Loite MP3 Lote MPd. Lok MP5
Fecha

14
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Caodigo Version Fecha de Numero de pagina
mg Isa vigencia
PIMYL 01 1511724 15de 15
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE INYECCION
documento

Anexo 6. Meta productividad (por maquina)

Codigo Produccion tedrica por turno Tiempo teodrico de produccion

80

83

198

10007

10008

10015

11000

11001

11002

11009

11010

1101

11016

11017

11018

11049

11050

11051
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Cadigo Version Fecha de Numero de
m |Sa vigencia pagina
PEMYL (01 15/11/24 1de 17
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE EXTRUSION
documento

Proceso: Extrusion

Proceso: Extrusion

extrusion

Duefio del proceso: Operario referente de

1. OBJETIVO

Produccién de cafios corrugados mediante el proceso de extrusion, cumpliendo con las

especificaciones técnicas y los

estandares de calidad requeridos.

2. FUENTES DE 3. ENTRADAS 4. RECEPTORES | 5. SALIDAS
ENTRADAS DE SALIDAS
Proveedores locales | Materias primas UTE Listado de

segun anexo 1.

productos segun
anexo 2.

Importadores de
China

Distribuidores

6. LIMITES

DESDE: | Sector de extrusion

HASTA: | Zona de almacenamiento de
productos de extrusion

7. RECURSOS NECESARIOS

PERSONAS

INFRAESTRUCTURA

AMBIENTE

Operario de extrusion y
control de calidad visual

Mixer

Planta de produccion

Operario de preparacion de
materia prima

Listado de maquinas segun
anexo 3

Ventilaciones para
maquinaria

80



Facultad de Ingenieria - Udelar

Proyectos de apoyo a la planificacion y control de la produccién

Caodigo Version Fecha de Numero de
mg Isa vigencia pagina
PEMYL |01 15/11/24 2de 17
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE EXTRUSION
documento
Operario ensayo de Chiller
laboratorio
Operario de mantenimiento Equipos para realizar ensayos
de calidad para cafios, cajas y
gabinetes.
Supervisor Tolva de la extrusora

Tolva con secador

Montacargas para pallets

Elevador para pallets

Balanza (2,5 kg
aproximadamente)

Cortadora de cafio extruido

Zona de almacenamiento

Energia eléctrica

8. NORMATIVA APLICABLE

Para cada familia de productos se deberan aplicar las normas indicadas en el anexo 4

9. MODIFICACIONES A LA ULTIMA VERSION

Apartado/ Paso Descripcion de las modificaciones

No aplica
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Caodigo Version Fecha de Numero de
m Isa vigencia pagina
PEMYL |01 15/11/24 3de 17
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE EXTRUSION
documento

10. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO.

Maestro de materiales

\__/f S

(6) Preparar materia
prima

Orden de produccién

—1

>

(4) ¢La materia prima
necesaria es suficiente?

(5) Pedir materia
prima a proveedores

Velocidad y Temperatura de
Tiempo de mezdzdo [/ Mezla + master temperatura enfriamiento
- \ de pigemtacitn
el '/l/ i
(10) Ajustar los procesos (11) Ajustar los procesos de
(7) Ingresar mezcla al (8) Retirar mazcladal (9) Cargar la tolva de de velocidad, tiempo velocidad, tiempo y control T
mixer mixer la extrusora y control de temperatura de temperatura en el R A
en la extrusora chiller
]
Frecuencia de
muestras y ensayos
2 16) Controlar el paso =
(13) Cortar cano ) e (16) oot o () (18) Paletizar
extruido
para el laboratoro

I

Metros de extrusion a
cortar

g

(15) ¢{Muestra
conforme?

(19) Inspeccionar para|
e o i i

- sise
no | traslada a molienda

82



Facultad de Ingenieria - Udelar

Proyectos de apoyo a la planificacion y control de la produccién

Caodigo Version Fecha de Numero de
m! !Isa vigencia pagina
PEMYL |01 15/11/24 4de 17
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE EXTRUSION
documento
11. DESCRIPCION DEL PROCESO.
Etapa Descripcién Registro Variable de | Responsable | Documentos
control de referencia)/
Observaciones
(1)Consultar Se consulta para | Orden de Operario de Orden de
orden de verificar cuanta produccion extrusion produccion
produccion cantidad se debe | (Ver anexo (Ver anexo 5)
producir 5)
(2)Precalentar Se inicia el Temperatura | Operario de
la extrusora proceso y velocidad | mantenimiento
precalentando la inicial de la
maquinaria extrusora
(3)Encender el | Se enciende la Operario de
chiller unidad de mantenimiento
enfriamiento
corrugadora

(4)Verificar si la
materia prima
necesaria es

Verificar que se
dispone la materia
prima suficiente

Operario de
preparacion de
materia prima

suficiente para cumplir con
la orden
(5) Pedir Se solicita la

materia prima

materia prima
necesaria para el
proceso

(6)Preparar la Se toma toda la Operario de Materias
materia prima MP necesaria preparacion de | primas (Ver
materia prima | anexo 1)
(7)Ingresar Se coloca en un Operario de
mezcla al mixer | homeginizador preparacion de
materia prima
4
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Caodigo Version Fecha de Numero de
m! !Isa vigencia pagina
PEMYL |01 15/11/24 5de 17
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE EXTRUSION
documento
Etapa Descripcién Registro Variable de | Responsable | Documentos
control de referencia)/
Observaciones
(8)Retirar Se saca la mezcla Operario de
mezcla del del preparacion de
mixer homogenizador materia prima
(9)Cargar tolva | La mezcla se Operario de Materias
de la extrusora | deposita en la preparacion de | primas (Ver
tolva secadora materia prima | anexo 1)
junto con el
master de
pigmentacion.
Una vez que la
materia prima
esta
completamente
seca, es
transferida
automaticamente
alatolva de la
maquina para
iniciar el proceso
de produccién.
(10)Ajustar los | Se realizan los Temperatura | Operario de
procesos de ajustes de y velocidad | extrusion
velocidad, velocidad, tiempo de la
tiempo y control | y temperatura extrusora
de temperatura | segun las
de la extrusora | especificaciones
del cafio
corrugado a
producir
5
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Caodigo Version Fecha de Numero de
m! !Isa vigencia pagina
PEMYL |01 15/11/24 6de 17
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE EXTRUSION
documento
Etapa Descripcién Registro Variable de | Responsable | Documentos
control de referencia)/
Observaciones
(11)Ajustar los Se realizan los Temperatura | Operario de
procesos de ajustes de y velocidad | extrusion
velocidad, velocidad, tiempo dela
tiempo y y temperatura extrusora
control de segun las
temperatura de | especificaciones
la corrugadora | del cafio
corrugado a
producir
(12)Proceso de | La materia prima Operario de
extrusion es fundida y extrusion
modelada en una
forma de cafio
continuo
(13)Cortar cafio | Cortar el cafio Operario de Materias
extruido segun extrusion primas (Ver
especificaciones anexo 1)
(14)Retirar una | Retirar una Orden de Operario de Orden de
muestra de muestra para produccion extrusion produccion
control para el realizar ensayos | (Ver anexo (Ver anexo 5)
laboratorio de calidad 5)
(15)Control de Ensayo en el Document Operario de Documento
calidad de la laboratorio para 0 ensayo ensayo de ensayo de
muestra garantizar la laboratorio laboratorio
calidad del lote laboratorio (anexo 7)
(anexo 7)
(16)Controlar Colocar el rollo de | Orden de Operario de Orden de
peso del rollo cafio extruido en | produccién extrusion produccion
producido la balanza para (Ver anexo (Ver anexo 5)
corroborar su
peso
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Caodigo Version Fecha de Numero de
m Isa vigencia pagina
PEMYL |01 15/11/24 7de 17
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE EXTRUSION
documento
Etapa Descripcion Registro Variable de | Responsable | Documentos
control de referencia)/
Observaciones
(17)Empaquetar | En caso de que la | Document Operario de Documento
muestra sea 0 ensayo extrusion ensayo de
conforme de laboratorio
proceder a laboratorio (anexo 7)
empagquetar (anexo 7)
(18)Paletizar Colocar los cafios | Orden de Operario de Orden de
ya empaquetados | produccion extrusion produccién
en palets (Ver anexo (Ver anexo 5)
9)
(19)Inspecciona | En caso de que la Operario de
r para muestra sea no extrusion
determinar si se | conforme,
fraslada a determinar si el
molienda lote es apto para
moler y reutilizar
en el proceso de
inyeccion.
12. INDICADORES DE CALIDAD
Nombre del | Indicador Formula Meta Periodicidad | Fuente de
indicador datos
Productividad | Unidades Unidades \er Por turno
(por maquina) | Producidas | producidas/hora Anexo.
por turno [ud/h] 6
Grado Unidades Unidades 100% | Por turno
avance(por producidas | acumuladas/unida
pedido) en relacion | des requeridas
alas [%]
unidades
requeridas
para un
pedido
especifico.
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13. CICLO DE APROBACION

Elabora Revisa Aprueba

Nombre

Fecha

Firma
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14. ANEXOS

Anexo 1. Materias primas: Listadas en documento Excel “Informacion productos item 2.1
MYLSA” , en el cual se detallan el tipo y la cantidad de materias primas requeridas para la
elaboracion de cada producto.
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Anexo 2. Listado productos de extrusion.

Codigo | Nombre de producto Pestaiia en documento excel
11007 Cafio corrugado 32/205 11007
11036 Cafio corrugado 20/105 (SUPER LIVIANO) 11036
11037 Cafio corrugado 25/105 (SUPER LIVIANO) 11037
11004 Cafio corrugado 16mm 11004
11005 Cafio corrugado 20/205 11005
11006 Cafio corrugado 25/205 11006
11024 Cario corrugado 40/205 11024
11025 Cafio corrugado 50/205 11025
11013 Cafio corrugado 25/305 (PESADOQ) 11013
11012 Cafio corrugado 20/305 (PESADO) 11012
11030 Cafio corrugado 20/NP 11030

10
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11031 Cafio corrugado 25/NP 11031

11032 Cafio corrugado 32/NP 11032

XXXX Cafio corrugado 40/ NP 40-NP

XXXX Cafio corrugado 50/NP 50-NP

11033 Cafio corrugado - 20mm - gris

11034 Cario corrugado - 25mm - gris

11035 Cafio corrugado - 32mm - gris

Nota: La empresa aun no codificd XXXX y xxxx, ademas debera incluir los productos con
codigo 11033,11034 y 11035.

1
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Anexo 3. Listado de maquinas.

e Extrusora calibre chico diametro 16mm

e Extrusora calibre mediano diametro 20 y 25 mm

e Extrusora calibre grande diam. 32,40 y 50mm

12
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Anexo 4. Normativas aplicables para la familia de productos de cafios corrugados:

Archivo de referencia: Documento Excel “Normas aplicables para familia de cafios
corrugados”.

Normas
Codigo - Familia de IEC 614 IEC 61386 IEC 62262 | IEC 60285
cafios corrugados
11007
11036
11037
11004
11005
11008
11024
11025
11013
11012
11030
11031
11032
X
YOO
11033
11034
11035

Nota: La empresa debera completar la tabla marcando con una X aquellas normas que se

deben aplicar a cada familia se cafio corrugado segun su codigo

13
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Anexo 5. Orden de produccion, documento “orden de produccion de extrusion”

mylsa ()
Imﬂ,,““m Orden de Produccion Extrusion IMPRENTA
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Escaneado con CamScanner

Nota: Actualmente la empresa utiliza este formato para las érdenes de produccion. Durante
el proyecto, el equipo 4 que también trabaj6 con MYLSA desarrollé un prototipo
especificamente para el proceso de inyeccion. Se sugiere que la empresa amplie este
formato al resto de los procesos para modernizar y estandarizar su gestion.

14
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Anexo 6. Meta productividad (por maquina)

Codigo Produccion tedrica por turno

11007

11036

11037

11004

11005

11006

11024

11025

11013

11012

15
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11030

11031

11032

XXXX

11033

11034

11035

16
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Anexo 7. Documento ensayo de laboratorio:
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IMPRENTA
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Codigo | Versién Fecha de Numero de
mglsa vigencia pagina
PCMYL |01 15/11/24 1de 14
Tipo de PLAN DE CALIDAD
documento
Nombre del PROCESO DE CHAPA
documento

Proceso: Chapa.

Proceso: Chapa Dueiio del proceso: Operario encargado de
Chapa

1. OBJETIVO

Produccion de los productos metélicos mediante el proceso de cortado, punzado, plegado
o armado, cumpliendo con los requerimientos de calidad especificos de cada producto.

2.FUENTES DE 3. ENTRADAS 4. 5. SALIDAS
ENTRADAS RECEPTORES
DE SALIDAS

Armco Materias primas segun Distribuidores Listado de

anexo 1. productos segun

anexo 2.
7.LIMITES
DESDE: | Sector de chapa HASTA: | Zona de almacenamiento de
chapa
8. RECURSOS NECESARIOS
PERSONAS INFRAESTRUCTURA AMBIENTE
Operarios de chapa Mesas de trabajo Planta de produccion
Supervisor Chapa Montacargas
Pallets
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Energia eléctrica

Zona de almacenamiento

Listado de maquinas segun
anexo 3

9. NORMATIVA APLICABLE

No aplica

10. MODIFICACIONES A LA ULTIMA VERSION

Apartado/ Paso Descripcion de las modificaciones

No aplica
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11. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO.
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fymanado | Cantidad de {
por vectores | "QEUQS
oXG | COMpATAEON, o
o — con pr?ducto} proc%uno
terminade RS
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5 chapas de correctas?, legado? productos
punzonado T
No
(12)Descartar
Dimensiones
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{5) Retirar
> d?p:z;::e »  (7)Corte »>
materiales
[ Pande |
| produccion
| semanal J
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produccion elaborar
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12. DESCRIPCION DEL PROCESO.

Etapa Descripcion Registro Variable de | Responsable | Documentos
control de
referencia/
Observacion
es
(1)Consultar Se consulta la | Orden de Supervisor Orden de
orden de orden para produccién chapa produccion
produccion verificar (Ver anexo (Ver anexo
cuanta 4) 4)
cantidad se
debe producir
(2)Determinar Se determina Supervisor
que producto se | cual es el chapa
elabora producto
especifico que
sevaa
elaborar
(3)Verificar si la | Verificar que Nivel de Operario
materia prima se dispone la stock en el chapa
necesaria es materia prima deposito
suficiente suficiente para
cumplir con la
orden
(4)Pedir materia | Se solicita la Operario
prima a materia prima chapa
proveedores necesaria
para elaborar
el producto
(5)Retiro de Se Operario
chapas del seleccionan chapa
deposito de las chapas
materiales que se van a
usar.
4
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Etapa Descripcion Registro Variable de | Responsable | Documentos
control de
referencia/
Observacion
es
(6)Determinar si | Dependiendo Operario
el producto del producto chapa
necesita el se verifican si
proceso de es necesario
Corte el proceso de
corte
(7)Corte Corte de la Operario
chapa en las chapa
medidas
requeridas.
(8)Determinar si | Dependiendo
el producto del producto
necesita el se verifican si
proceso de es necesario
Punzonado el proceso de
Punzonado
(9)Preparacion | Acondicionami Operario
de la chapa ento de la chapa
chapa para el
proceso de
punzonado.
(10)Carga del Configuracion Operario Disefio
programa y y ejecucion chapa segun
realizacién del del proceso programa de
punzonado por | de punzonado punzonadora
vectores DXG basado en los
disefios
vectoriales.
5
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mylsa

Matorisios Eloctricos

Caodigo

Version

Fecha de
vigencia

Numero de
pagina

PCMYL

01

15/11/24

6 de 14

Tipo de
documento

PLAN DE CALIDAD

Nombre del
documento

PROCESO DE CHAPA

Etapa

Descripcion

Registro

Variable de
control

Responsable

Documentos
de
referencia/
Observacion
es

(11)Control de
medidas

Verificacién de
las
dimensiones y
calidad de las
chapas
punzonadas.
comparar con
Producto
terminado

Comparacio
n con
producto
terminado

Operario de
chapa

(12)Descartar

En caso de
que el
producto no
cumpla con
las medidas
especificadas,
se descarta

Operario
chapa

(13)Determinar
si el producto
necesita el
proceso de
Plegado

Dependiendo
del producto

se verifican si
es necesario
el proceso de
Plegado

(14)Plegado

Formacion de
las chapas
mediante el
proceso de
plegado en
multiples
etapas segun
sea necesario.

Operario
chapa

Materias
primas (Ver
anexo 1)
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documento

Nombre del PROCESO DE CHAPA

documento

Etapa Descripcion Registro Variable de | Responsable | Documentos

control de
referencia/
Observacion
es

(15)Determinar | Dependiendo

si el producto del producto

necesita el se verifican si

proceso de es necesario

Armado el proceso de
Armado

(16)Ensamblado | Unién de las Operario Orden de

de productos partes chapa produccion
plegadas para (Ver anexo
formar el 4)
producto final.

(17)Empaquetar | Embalaje del Operario Orden de
producto chapa produccion
terminado. (Ver anexo

4)

(18)Paletizar Colocacion de Operario de Orden de
los productos chapa produccién
empagquetado (Ver anexo
s en pallets 4)
para su
almacenamien
too
transporte.
extruido en la
balanza para
corroborar su
peso

7
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13. INDICADORES DE CALIDAD
Nombre del Indicador Formula Meta Periodicidad | Fuente de
indicador datos
Productividad | Unidades Unidades Ver Anexo | Por turno
enla Producidas | producidas/h | 5
maquina de por turno ora [ud/h]
punzonado
14. CICLO DE APROBACION
Elabora Revisa Aprueba
Nombre
Fecha
Firma
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Tipo de PLAN DE CALIDAD

documento

Nombre del PROCESO DE CHAPA

documento

14. ANEXOS

Anexo 1. Materias primas: Listadas en documento Excel “Informacion productos item 2.1
MYLSA” , en el cual se detallan el tipo y la cantidad de materias primas requeridas para la

elaboracion de cada producto.
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Anexo 2. Listado productos de Chapa.

Codigo Nombre de producto Pestaia en documento
excel
11017 CAJA LLANA GALVANIZADA EMBUTIR 11017
11018 CAJA HONDA GALVANIZADA EMBUTIR 11018
11016 CAJA CENTRO GALVANIZADA EMBUTIR 11016
11026 CAJA BRAZO GALVANIZADA EMBUTIR Hoja1
11023 TAPA CAJA CENTRO GALVANIZADA Hoja1
DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #24 -
DCAS505030
DCASRADI 50X50X3000mm
DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #24 -
DCA755030
BEATIR0D 75X50X3000mm
DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #24 -
DCA1005030
eaasn 100X50X3000mm
DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #24 -
DCA1505030
i 150X50X3000mm
DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #22 -
DCA2005030
LEAN0SIE0 200X50X3000mm
DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #22 -
DCA2505030
DCAZI0R030 250X50X3000mm
DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #22 -
DCA3005030
R 300X50X3000mm
DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #20 -
DCA4005030
PEARERSDIE 400X50X3000mm

10
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DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #20 -
DCA4505030
Rt 450X50X3000mm
DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #20 -
DCAB005030
DEABOISE30 600X50X3000mm

1
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Anexo 3. Listado de maquinas.
e Punzonadora Euromac MTX
12
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Anexo 4. Orden de producciéon Chapa

FECHA INGRESO, 31/10/2024
FECHA CIERRE
o1 CANTIDAD DESCRIPCION OBSERVACION
mg019,1 10 CURVA VERTICAL EXTERNA P/ DUCTO ZINCGRIP 22 - 250x50mm
I
FECHA CANTIDAD DESCRIPCIONﬁ | PERSONAL

— L |

Escaneado con CamScanner
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Anexo 5. Meta productividad (por maquina)

Codigo Produccion teorica por turno

11017

11018

11016

11026

11023

DCAS50503
0
DCA75503
0
DCA10050
30
DCA15050
30
DCA20050
30
DCA25050
30
DCA30050
30
DCA40050
30
DCA45050
30
DCAB0050
30

14
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Cadigo Version Fecha de Numero de
m ISa vigencia pagina
PC52 01 15/11/24 1de4
Tipo de PROCEDIMIENTO DE INYECCION
documento
Nombre del Caja llana - Molde 52 (codigo 11051)
documento
1. OBJETIVO:

El objetivo de este documento es establecer los pasos para el proceso de produccion de
una caja llana con molde 52 (cédigo 11051) asegurando el control de calidad, correcto
empaquetado y paletizacion del producto terminado.

2. ALCANCE:
Este procedimiento aplica al proceso de inyeccién para la produccién de la caja llana con
molde 52 (codigo 11051) en la planta de MYLSA, desde que se consulta el plan de
produccién hasta que se almacena el producto terminado.

3. DEFINICIONES/ABREVIATURAS:

Inyeccién: Proceso que consiste en calentar y fundir los materiales para su
inyeccion en un molde que cumpla con las especificaciones del disefio.
Chiller: Equipo de refrigeracion usado para enfriar liquidos y controlar la
temperatura en procesos industriales.

PP: Polipropileno.

Antillama: Aditivo quimico que se incorpora en materiales plasticos para
reducir su inflamabilidad y aumentar la resistencia al fuego

Master de pigmentacion: Mezcla concentrada de pigmentos utilizada para dar
color al producto final.

Rebabas: defectos o imperfecciones que se generan cuando el material
plastico excede los limites del molde.

Aspereza: irregularidad superficial en el acabado del producto moldeado, que
provoca una textura rugosa.

Ensayo grado IP: Resistencia a la penetracion de agua.

Ensayo grado IK: Resistencia al impacto.

Ensayo rigidez dieléctrica: Resistencia eléctrica maxima.

Ensayo hilo incandescente: Resistencia a la llama.

Ensayo de bola: Deformacion con temperatura.

4. RESPONSABILIDADES:

Operario de inyectora: Encargado de realizar la preparacion y ajuste de la inyectora
TMC antes de iniciar la produccion, ejecutar el proceso segun los parametros de
produccion establecidos y controlar la calidad de las piezas producidas mediante
inspeccion visual. Ademas, reporta cualquier anomalia al supervisor.

Operario de ensayo de calidad: Encargado de realizar el ensayo de control de
calidad en el laboratorio para asegurar la conformidad del lote. Documenta los
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resultados obtenidos en el documento de ensayo de laboratorio. Trabaja junto con el
Operario referente de inyeccién en caso de no conformidad para determinar si el lote

puede ser
Supervisor.

reutilizado, aunque la decision final sobre su destino recae en el

Informa al supervisor sobre cualquier defecto recurrente, su funcién principal es
colaborar en la mejora de los estandares de calidad en el proceso de inyeccion.

e Operario referente de inyeccion: Encargado de consultar el plan de produccién
semanal para verificar el producto y cantidad a producir. Asiste a los demas
operarios en la solucién de problemas de operacién o en el control de calidad.
Realiza ajustes en los parametros de la maquina de inyeccion cuando es necesario y
notifica al supervisor en caso de fallas importantes.

e Operario de mantenimiento: Encargado de encender el calentador para asegurar la
temperatura adecuada del molde y de la materia prima a inyectar, y de acondicionar
los moldes antes del proceso. Debe mantener el sistema de refrigeracion y de
calefaccion operando de forma o6ptima. Colaborar en deteccion de las causas de
rotura de los equipos y reparacion en caso de ser necesario.

e Supervisor: Encargado de coordinar y supervisar las actividades de los operarios en
todo proceso principal, de asegurar el cumplimiento de los estandares de calidad y
seguridad en cada turno, ademéas del cumplimiento del plan semanal. Es
responsable de responder y gestionar cualquier inconveniente que surja en el trabajo
de los operarios, y de tomar la decision sobre el descarte de lotes no conformes,
garantizando que solo los productos que cumplen con los estandares establecidos
continten en el proceso.

5. CONTENIDO:
5.1. Recursos necesarios:

Calentador

Balanza
Molde 52

Inyectora TMC
Materia prima (PP, PP reciclado, antillama y master de pigmentacion verde)

Secador de aire caliente

Equipos para realizar ensayos de calidad para cafios, cajas y gabinetes.
Montacargas

Material de embalaje

Equipos de proteccion personal
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5.2. Descripcion del procedimiento:

1) Consultar plan de produccion semanal: Revisar el plan de produccion semanal
para conocer especificaciones y cantidades a procesar, turno y hora de produccién.

2) Determinar

qué molde requiere el proceso a ejecutar: De existir mas de un molde

a disposicion, consultar con el supervisor cual debe ser utilizado. Verificar que esté
en condiciones

3) Calentar el

equipo para produccion: Se enciende el calentador entre 75y 80° C

para mantener la temperatura del molde y del material a inyectar.

4)

Verificar cantidad y calidad de materia prima y prepararla para el proceso:

Verificar que se dispone de la cantidad y calidad de materia prima necesaria para
fabricar el producto. En caso afirmativo, prepararla para producir segun se indica en
el anexo 1 del plan de calidad de inyeccion, cédigo PIMYL. De no existir materia
prima disponible, notificar al supervisor.

5) Preparar y

temperatura,

ajustar el equipo para produccion: Ajustar parametros de presion,
tiempo y velocidad en la inyectora de acuerdo a los valores

establecidos. Los parametros de temperatura y presion iniciales con los que debera

ajustar el eq
modificados
operacion (h

6)

uipo son T=220°C y P=60 bar. Estos valores son indicativos y deben ser
de acuerdo con las condiciones climaticas en la planta al momento de la
umedad, temperatura ambiente).

Control de calidad de la produccion:

1. Inspeccion visual: Realizar una inspeccion visual del producto por aparicion de

rechupes o

alteraciones de color, entre otros defectos posibles. Verificar color,

textura, aspereza, presencia de rebabas, alineacién de los bordes, posibles
deformaciones y marcado, con el fin de garantizar que se cumpla con el estandar de
calidad establecido para este producto.

2. Controlar peso: Verificar que el producto cumpla con el peso especificado de 40

gramos.

3. Ensayos de laboratorio: Trasladar muestra al laboratorio para efectuar los
ensayos necesarios y corroborar la calidad del lote. Evaluar el grado IP, grado IK,
rigidez dieléctrica (hasta 5 kV), hilo incandescente y ensayo de bola.

7

Disposicion de material no conforme: En caso de no cumplirse los estandares de

calidad, evaluar si el lote es apto para reciclaje mediante molienda y fundicién. De
no serlo, gestionar su descarte conforme al programa de control ambiental de la

empresa.

8)

Presentacion final del producto: Empaquetar y paletizar conforme al estandar de

empaque vigente. Consultar con el supervisor para verificar la vigencia del estandar

al momento.
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6. REGISTROS:

e Documento ensayo de laboratorio: Documento donde se deja un registro detallado
de cada prueba realizada en el laboratorio. Debe incluir una descripcion de los
métodos empleados, las condiciones bajo las cuales se realizé el ensayo, y los
resultados obtenidos.

e Orden de produccion: Documento elaborado por el encargado de planta que incluye
qué productos y cantidades se deben realizar cada dia de la semana. El operario
debe dejar registro en este documento de la cantidad real de unidades producidas
por turno en cada dia, el peso y longitud dependiendo del producto, el molde
utilizado, cantidad de materia prima utilizada, maquina que se utilizo, etiqueta de
inicio y fin, inspeccion visual y control de calidad realizados y cantidad empaquetada
y paletizada.Se encuentra en el anexo 5 del plan de calidad de inyeccion.

7. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:
e Orden de produccién: Definido en registros.

e Documento ensayo de laboratorio: Definido en registros.

8. MODIFICACIONES RESPECTO A LA ULTIMA VERSION

Item

Descripcion de la modificacion

CICLO DE APROBACION

Elabora Revisa Aprueba

Nombre

Fecha

Firma
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1. OBJETIVO:

El objetivo de este documento es establecer los pasos para el proceso de produccion de un
cafno corrugado de 25mm (cdédigo 205/11006) asegurando el control de calidad, correcto
empaquetado y paletizacion del producto terminado.

2.

ALCANCE:

Este procedimiento aplica al proceso de extrusion para la produccién de cafio corrugado de
25mm (cédigo 205/11006) en la planta de MYLSA, desde que se consulta el plan de
produccién hasta que se almacena el producto terminado.

3.

DEFINICIONES/ABREVIATURAS:

Extrusion: Proceso de produccién en el cual el material plastico es fundido y
moldeado en una forma de cafio continuo.

Zona de calentamiento: Dentro de la extrusora existe un barril que rodea al tornillo
(donde se le da forma al cafio) el cual se divide en zonas de calentamiento segun el
largo del mismo. Particularmente en este caso tenemos un tornillo de 1,5 m por ende
vamos a tener 8 zonas de calentamiento

Chiller: Unidad de enfriamiento.

Tolva de la extrusora: Esta formada por dos tolvas, donde en la primera la materia
prima es secada para eliminar cualquier humedad, ya que su presencia podria
generar problemas durante la extrusion, como burbujas, puntos débiles o defectos
en la superficie del cafio. Una vez completado el secado, la materia prima es
transferida automaticamente a la segunda tolva, donde se inicia el proceso de
produccion.

Mixer: dispositivo donde se colocan las diferentes materias primas y se procede a
mezclar con el fin de llegar a una mezcla homogénea

MP: Materia prima

HOMO: Homopolimero de polipropileno

COPO: Copolimero de polipropileno

Master de pigmentaciéon: mezcla concentrada de pigmentos utilizada para dar color
al producto final.
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4. RESPONSABILIDADES:

e Operario de extrusion y control de calidad visual: Encargado de realizar la
preparacién y ajuste de la extrusora antes de iniciar la produccion, ejecutar el
proceso segun los parametros de produccién establecidos y controlar la calidad de
las piezas producidas mediante inspeccién visual, tomar muestras para el
laboratorio, pesar los rollos producidos, empaquetar y paletizar los rollos, y reportar
cualquier anomalia al supervisor

e Operario ensayo de calidad: Encargado de realizar el ensayo de control de calidad
en el laboratorio para asegurar la conformidad del lote. Documenta los resultados
obtenidos en el documento de ensayo de laboratorio. Trabaja junto con el operario
de extrusién en caso de no conformidad para determinar si el lote puede ser
reutilizado, aunque la decisién final sobre su destino recae en el supervisor
Informa al supervisor sobre cualquier defecto recurrente, su funcién principal es
colaborar en la mejora de los estandares de calidad en el proceso de extrusion.

e Operario de mantenimiento:Encargado de encender el chiller, calentador de la
extrusora y la tolva secadora. Ademas debe asegurar la temperatura adecuada para
la extrusion, colaborar en deteccién de las causas de rotura de los equipos y
reparacion en caso de ser necesario.

e Supervisor: Encargado de coordinar y supervisar las actividades de los operarios en
todo proceso principal, de asegurar el cumplimiento de los estandares de calidad y
seguridad en cada turno, ademéas del cumplimiento del plan semanal. Es
responsable de responder y gestionar cualquier inconveniente que surja en el trabajo
de los operarios, y de tomar la decision sobre el descarte de lotes no conformes,
garantizando que solo los productos que cumplen con los estandares establecidos
continden en el proceso.

e Operario de preparacion de MP: Verificar la disponibilidad de materia prima, preparar
y mezclar los componentes de acuerdo con las especificaciones, y cargar la mezcla
en la tolva de la extrusora.
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5. CONTENIDO:

5.1. Recursos necesarios:

Chiller
Mixer

Pallets
Balanza

Extrusora calibre mediano
Materia prima (HOMO, COPO, master de pigmentacion)

Tolva méaquina
Equipos para realizar ensayos de calidad para cafios, cajas y gabinetes.
Montacargas

Material de embalaje
Cortadora de cafio extruido

5.2. Descripcion del procedimiento:
1) Consultar plan de produccion: Revisar el plan de produccién para conocer
especificaciones y cantidades a procesar.

2) Calentar el equipo para produccion: Se enciende el chiller y se precalienta la
extrusora a la temperatura adecuada segun las especificaciones de cada zona de
calentamiento mostrada en la siguiente tabla:

ZONA 1

ZONA 2 | ZONA 3 | ZONA 4 | ZONA 5 | ZONA 6 | ZONA 7 | ZONA 8

150°

150° 195° 230° 250° 260° 260° 180°

3)

Verificar cantidad y calidad de materia prima y prepararla para el proceso:

Verificar que se dispone de la cantidad y calidad de materia prima necesaria para
fabricar el producto. En caso afirmativo, prepararla para producir segun se indica en
el anexo 1 del plan de calidad de extrusion, cédigo 11006. De no existir materia
prima disponible, notificar al supervisor.

4

Preparar y ajustar el equipo para produccion: Ajustar parametros de presion,

temperatura, tiempo y velocidad (20m/min) en la extrusora de acuerdo a los valores
establecidos. El operario debera consultar al supervisor u operario referente de
extrusion los parametros iniciales con los que debera ajustar el equipo. Estos valores
son indicativos y deben ser modificados de acuerdo con las condiciones climaticas
en la planta al momento de la operacién (humedad, temperatura ambiente).
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5) Control de calidad de la produccion:
1. Inspeccion visual: Realizar una inspeccion visual del producto. Verificar color,
textura, aspereza, presencia de burbujas, desviacion en el tamafio o grosor, con el
fin de garantizar que se cumpla con el estandar de calidad establecido para este

producto.

2. Controlar peso: Verificar que el producto cumpla con el peso especificado de 2,6
kg para un rollo de 50 metros.

3. Ensayos de laboratorio: Trasladar muestra al laboratorio para efectuar los
ensayos necesarios y corroborar la calidad del lote. Evaluar impacto, inflamabilidad y
compresion tal como se especifica en el documento de laboratorio disponible en el
anexo 7 del plan de calidad de extrusion.

6) Disposicion de material no conforme: En caso de no cumplirse los estandares de
calidad, evaluar si el lote es apto para reciclaje mediante molienda y posterior
resutilizacion en el proceso de inyeccion. De no serlo, gestionar su descarte
conforme al programa de control ambiental vigente de la empresa.

7) Presentacion final del producto: Empaquetar y paletizar conforme al estandar de
empaque vigente. Consultar con el supervisor para verificar la vigencia del estandar

al momento.

6. REGISTROS:

e Documento ensayo de laboratorio: Documento donde se deja un registro detallado
de cada prueba realizada en el laboratorio. Debe incluir una descripcion de los
métodos empleados, las condiciones bajo las cuales se realizd el ensayo, y los
resultados obtenidos. Se encuentra en el anexo 7 del plan de calidad de extrusion.

e Orden de produccion: Documento elaborado por el encargado de planta que incluye
qué productos y cantidades se deben realizar cada dia de la semana. El operario
debe dejar registro en este documento de la cantidad real de unidades producidas
por turno en cada dia, el peso y longitud dependiendo del producto, el molde
utilizado, cantidad de materia prima utilizada, maquina que se utilizo, etiqueta de
inicio y fin, inspeccion visual y control de calidad realizados y cantidad empaquetada
y paletizada. Se encuentra en el anexo 5 del plan de calidad de extrusion.

7. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

Documento ensayo de laboratorio: Definido en registros
Orden de produccion:Definido en registros
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8. MODIFICACIONES RESPECTO A LA ULTIMA VERSION

Item Descripcion de la modificacion

CICLO DE APROBACION

Elabora Revisa Aprueba

Nombre

Fecha

Firma
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1. OBJETIVO:

Establecer los pasos para el proceso de produccién de la Caja llana galvanizada (cédigo
11017), asegurando el control de calidad,correcto empacado y paletizacién del producto
terminado.

2.

ALCANCE:

Este procedimiento aplica al proceso de chapa para la produccion de Caja llana galvanizada
(codigo 11017) en la planta de MYLSA, desde que se consulta el plan de produccion hasta
que se almacena el producto terminado.

3.

DEFINICIONES/ABREVIATURAS:

Corte: Operacion en la cual se divide o se separa una lamina metalica en piezas
mas pequefias.

Punzonado: Proceso de corte en el que se utiliza un punzén y una matriz para
perforar o cortar una chapa metalica con formas especificas

Plegado: Proceso en el que se deforma una lamina metalica de manera controlada
para crear angulos o formas especificas.

4. RESPONSABILIDADES:

5

Supervisor: Responsable de consultar el plan de producciéon semanal para coordinar
las actividades a realizar en el proceso de chapa, asi como cumplir los
requerimientos del plan de produccién en cada semana verificando que se cumplan
con los estandares de calidad correspondientes.

Es responsable de responder y gestionar cualquier inconveniente que surja en el
trabajo de los operarios. Debe indicar a los operarios la tarea a realizar.

Operario de chapa: Encargado de verificar que haya la materia prima suficiente para
iniciar el proceso, se encarga del corte de la chapa, configura el programa para la
realizacion del punzonado segun los parametros establecidos verificando las
medidas comparando con producto terminado.

Se encarga del empaque y la paletizacion del producto terminado y reporta cualquier
anomalia al supervisor.

CONTENIDO:

5.1. Recursos necesarios:

Mesas de trabajo

Materia prima (Chapas)

Montacargas

Pallets

Disefios de punzonado vectores DXG
Herramental de los equipos
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Equipos de proteccion personal.

5.2. Descripcion del procedimiento: M.P : 1 CHAPA DE 3000mm x1222mm

1)
2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Consultar plan de produccion: Revisar el plan de producciéon semanal para
conocer especificaciones y cantidades a procesar, turno y hora de produccion.
Retiro de chapas del deposito de materiales

Corte: En una chapa de 3000 mm de largo por 1222 mm de ancho que resulta en 58
tiras por chapa con cada tira de dimension 1,22mm x 4,7 mm.

Carga del programa y realizacion del punzonado por vectores DXG: Se carga el
programa con el cédigo 11017 y se procesan 35 cajas por hora.

Control de medidas: Verifica comparando con producto terminado que las medidas
sean de las dimensiones antes especificadas.

Separar chapas procesadas: El operario separa a mano cortando dénde queda
sujeta la pieza.

Plegado: Se realiza un primer plegado del producto (41 plegados por hora).

Ensamblado de productos: Se hace el segundo plegado y se arma la caja (38
plegados por hora).

Creacion de roscas: Se crean las roscas para los tornillos de la caja (80 unidades
por hora).

10) Disposicion de material no conforme: En caso de no cumplirse los estandares de

calidad, se almacena el producto para descartar conforme al programa de control
ambiental de la empresa.

11) Presentacion final del producto: Empaquetar y paletizar conforme al estandar de

empaque vigente. Consultar con el supervisor para verificar la vigencia del estandar
al momento.

6. REGISTROS:

Orden de produccién: Documento elaborado por el encargado de planta que incluye
qué productos y cantidades se deben realizar cada dia de la semana. El operario
debe dejar registro en este documento de la cantidad real de unidades producidas
por turno en cada dia, la cantidad de materia prima utilizada, maquina que se utilizo,
etiqueta de inicio y fin, inspeccion visual y control de calidad realizados y cantidad
empaquetada y paletizada. Se encuentra en el anexo 4 del plan de calidad de
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Chapa.

7. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:
e Orden de produccion: Definido en registros.

e Configuracion de vectores DXG en el punzonado: Segun anexo 1.

8. MODIFICACIONES RESPECTO A LA ULTIMA VERSION

Item Descripcion de la modificacion

CICLO DE APROBACION

Elabora Revisa Aprueba

Nombre

Fecha

Firma
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14. ANEXOS

Anexo 1. Configuracion de vectores DXG en el punzonado

Codigo para realizar
el punzonado

Nombre de producto

11017 CAJA LLANA GALVANIZADA EMBUTIR

11018 CAJA HONDA GALVANIZADA EMBUTIR

11016 CAJA CENTRO GALVANIZADA EMBUTIR

11026 CAJA BRAZO GALVANIZADA EMBUTIR

11023 TAPA CAJA CENTRO GALVANIZADA
DCA505030 DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #24 - 50X50X3000mm
DCA755030 DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #24 - 75X50X3000mm
DCA1005030 DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #24 - 100X50X3000mm
DCA1505030 DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #24 - 150X50X3000mm
DCAZ2005030 DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #22 - 200X50X3000mm
DCA2505030 DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #22 - 250X50X3000mm
DCA3005030 DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #22 - 300X50X3000mm
DCA4005030 DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #20 - 400X50X3000mm
DCA4505030 DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #20 - 450X50X3000mm
DCAB005030 DUCTO PERFORADO ZINCGRIP #20 - 600X50X3000mm
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6.9 Informacion sobre productos MYLSA
Planilla de Excel en la que se detallan el tipo y la cantidad de materias primas necesarias

para la elaboracion de cada producto. Este anexo incluye ademas imagenes ilustrativas

para facilitar la comprension.

Bé v Producto PADRE
A B c D E F G
1
i mylsa FIcHA =
3 L :nl—‘:'.l 9/12/2023
. L
5
s | Preducto | 17006 | CANO CORRUGADO 25/205
7 1 ROLLO de 50mt PESA: 2,6 KG
8
9 Nivel CODIGO Descripcion UN Cantidad
10 1 HOMOEX HOMOPOLIMERO DE EXTRUSION (66,65%) KG 1,7329
1 1 COPOEX COPO (POLIPROPILENO ) EXTRUSION (32,65%) KG 0,8489
12 MNAPP MASTER NARANIA P/POLIPROPILENQ (COPO) (0,7%) KG 0,0182
13
14
15
16 INFORMACION DE FABRICA EXTRUSORA
17 1 HORA
18 22 rollos
19 formula 67/33% 14/09/2023
20
2
22
23
24
25
2%
+ = [P-01 ~ 1018 ~ 198PCABS ~ 11008 ~ 11009 ~ 11010 ~ 11011 ~ 11004 ~ 11005
Al -
A B C D E F G H
1 ]
2 N®;
DUCTO CALADO
3 FECHA: 07.08.2018
4
5
& Producto DCA1505030 DUCTO CALADO ALA 150x50
7
8
9 Nivel Referencia Descripcion UN Cantidad
10 1 CHG22 chapa galvanizada calibre 24 m2 0,59
1 270mmx3000mm
12 2 X DESPERDICIO: chapa galvanizada calibre 24 m2 0,42
13 140mmx3000mm
14
15 PRODUCCION: CORTE 1 MINUTO
16 PUNZONADO: 5,4 MINUTQS
17 PLEGADO: 1,5 MINUTOS
18
19
20
21
22
23
24 )4

+ = NP ~ 1025 » 50-NP v DCAS505030 v DCA755030 ~ DCA1005030 ~
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/. Anexos Proyecto Il

7.1 Planilla elaborada para planificacion de la produccion en
MYLSA

mylsa _e

Instructivo

Materiales Electlricos

DEPOSITO PLANTA

MENU PRINCIPAL +

L____J
SECCION DEPOSITO
[ mstructivo | MEN
Materiales Elfeciricos
HOJA DE ORDEN HOJA DE
O i o DE TRABAJO CONTROL DE
©m CUMPLIMIENTO
HOJA DE HOJA DE
REGISTRO DE HISTORIAL DE
STOCK ot
DEPGSITO + - »
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,

cooiGo - DESCRIPOION - -‘"_“Tl l;"wn: - Slu[l{mlmnTl PRONGSTICO + | PEDOCLEN +  acol ~ MRS - | PR - | T T 07 -
I I |
oo CAJA L AL EMDTI CON GRAMPAME AL ICA - VEFCE " o
=D GRANIP M 5013 A 8 O DESTACIA m 0
[ CAILLANE, " 0
=) AR AN FEF CFEADE x 0
| — CAJALLANA VS0 PARA FLACH " 0
e (CAJA L AMA PARA YEBDESTRUCTIFAL T [ I x 0
] CascenTRO | 3 0
W camemazo T T 1 o v
T AP A PARA CAJA CENTR CEGA [ 0
ez AP A PARACAJACENTRO CAUAGR M o
ozt TAP A PARA CAJABRAZO CEGA o 0
CAJAS DISTRIBUCION CHAPA I I I
o AR AN AL VAAIZ AR AT m 0
LT A 38 HONGA GALYANZADA EVELTI T 0
e A8 CENTHO GALVANZADE EMETET T x 0
[ CASA ERAZ0 GALVAZAOA EWEUTH " 0
e AP A GAJA CENTAOGALVAMZA [ z o
L L 1
[ c 5 CCMIEL CON FILTRD Y. FRESCITABLE - BIARIASfmm o 0
[ o
PR PO o 0
" o
R m v
[ CAJA ESTANEO | FOLGS GO FIELY VENT AN FEUCAPEONAT CERIFLTRD LY FRESCHTABLE -G iinm T o
e Tae x 0
TEWP 4T TORMLOCERFE{FOLCE " 0
B masespoios T T T x 0
RGN RELGAVANZADDCALERE T 3 0
ool L oL o 1 1 o o
I I 1
i CAsA REGSTFD EIVBLITA oA [ o
PR B o o BT T o 0
PSS TAPARCGETRO EWGUTI TSE o 0
g A28 REDESTRD BT 20D e o 0
PLANIFICACION + Y »

HOJA DE ORDEN DE TRABAJO:

’
VOLVER AL MENU VOLVER A DEPOSITO
_
mglsa ORDEN DE TRABAJO on
8/11/2024
CANTIDAD DESCRIPCION CODIGO MAQUINA

DESCARGAR COMO

PDF

LIMPIAR OT
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HOJA DE CONTROL DE CUMPLIMIENTO:

[ VOLVER AL MENU J [ VOLVER A DEPOSITO ]

CONTROL CUMPLIMIENTO PEDIDO

OBSERVACIONES CANTIDAD  pescripaion  copiGD  ohA DE ot
PEDIDA PEDIDO
CONTROL CUMPLIMIENTO PEDIDO +

PENDIENTE
0

TODOODOOOOOOOO00OO0O

PEDIDO
CUMPLIDO

HOJA DE REGISTRO DE STOCK:

[ VOLVER AL MENU J [ VOLVER A DEPOSITO ]

CAJAS DISTRIBUCION PLASTICA

LIMPIAR PEDIDOS
NUEVO INGRESO CUMPLIDOS
CANTIDAD  FECHA DE
QUEINGRESO  INGRESQ

STOCK ACTUAL

11000

CAJA LLANA EMBUTIR CON GRAMPA METALICA - VERDE

GMCD

GRAMPA METALICA PARA CAJA DE DISTRIBUCION

11000SG

CAJA LLANA

11051

CAJA LLANA REFORZADA

11049

CAJA LLANA YESO PARA PLACA

11050

CAJA LLANA PARA YESO ESTRUCTURAL

11001

CAJA CENTRO

11002

CAJA BRAZO

11019

TAPA PARA CAJA CENTRO CIEGA

11022

TAPA PARA CAJA CENTRO CALADA

11021

TAPA PARA CAJA BRAZO CIEGA

CAJAS DISTRIBUCION CHAPA

11017

CAJA LLANA GALVANIZADA EMBUTIR

11018

CAJA HONDA GALVANIZADA EMBUTIR

11016

CAJA CENTRO GALVANIZADA EMBUTIR

11026

CAJA BRAZ0 GALVANIZADA EMBUTIR

11023

TAPA CAJA CENTRO GALVANIZADA

CAJAS 4 POLOS

80

CAJA ESTANCO 4 POLOS CON RIEL CON FILTRO U.V. PRESCINTABLE - 120X120X85mm

T4p-27

TAPA

TC4P-27

TORNILO CIERRE 4 POLOS

B4P-28

BASE 4 POLOS

RG4P-29

RIEL GALVANIZADO CALIBRE 22

83

CAJA ESTANCO 4 POLOS CON RIEL Y VENTANA POLICARBONATO CON FILTRO U.V. PRESCINTABLE - 120X120X85mm

REGISTRO DE STOCK +
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HOJA DE HISTORIAL DE OT:

T

VOLVER AL MENU } [ VOLVER A DEPOSITO }
AN
CANTIDAD - - FECHA DE | CANTIDAD FECHA DE .
PEDIDA DESCRIPCION CODIGO PEDIDO RECIBIDA CIERRE oT Observaciones
HISTORIAL OT +

SECCION PLANTA:

m I S a VOLVER AL MENU

Materiales Eleclricos

VER ORDEN DE
PRODUCCION MAQUINAS CON";OL DE
s
(OP)
RECEPCION DE
PRODUCTOS MATERIA PRIMA

PLANTA +
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VER ORDEN DE PRODUCCION (OP):

[ VOLVER AL MENU ] [ VOLVER A PLANTA J

IMPRIMIR PDF

. OoP
mylsa ORDEN DE PRODUCCION s/ax/aza
- L —

PRODUCTO: |ﬂODELO: |MOLDE: CANTIDAD
R FABRICADA:
CODIGO: COLOR: BOLSAS Nro.:
SUBPRODUCTO: FORMULACION: Cant. por BOLSA: DESCRIPCION:
CODIGO: MAQLIINA: MATRIZ EN PALLET:
PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD
Fecha Etiqueta Inicio Etiqueta Fin Cantidad nsayo Liberado Not:
opP 4+
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8. Anexos Proyecto IV

Planilla de Recepcion de Materia Prima Fisica

Fecha

MP

Grado

Cantidad

AT

Proveedor

Lote Proveedor
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8.2 OP Inyeccion

opP
ORDEN DE PRODUCCION 6/11/2024

ot

PRODUCTO: MODELO: MOLDE: CANTIDAD FABRICADA:

CODIGO: COLOR: BOLSAS Nro.: LOTE:

SUBPRODUCTO: FORMULACION: Cant. por BOLSA: ON:

CcODIGO: MAQUINA: MATRIZ EN PALLET:

PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD
Fecha Etiqueta Inicio Etiqueta Fin Cantidad Ensayo Liberado Nota
Lote MP1 Lote MP2 Lote MP3 Lote MP4 Lote MP5S
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8.3 Registro de Materia Prima en proceso de Extrusion

Fecha

oP

Registro uso de Materia Prima en proceso Extrusion
Lote MP1 Lote MP2 Lote MP3 Lote MP4 Lote MP5
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8.4 Planilla Picking

Formulario de picking

Version

Cadigo REG-OPE-102A

1

Vigente desde

dd/mm/aaaa

Fecha:

Operario: |

Cliente:

Producto

Lote

Cantidad

Etiqueta inicio

Etiqueta fin
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Procedimiento de Recall

Version: 1

mylsa PROCEDIMIENTO DE

RECALL F. vigencia: 20/10/2024

1. OBJETIVO:

Establecer los pasos para asistir a los clientes en caso de que se deba realizar el retiro

del mercado o bloqueo de lote de un producto producido por MYLSA.
2. ALCANCE:

Este procedimiento es aplicable al retiro del producto del mercado de los productos de
inyeccion y extrusion.

3. DEFINICIONES/ABREVIATURAS:

Recall: Es una accion tomada por el fabricante para retirar un producto del mercado
debido a problemas de manufactura que afecten la seguridad del usuario e impacten en la
imagen de la empresa.

Bloguear Lote: Accidn que se ejecuta para prevenir el uso de un lote que se encuentra en
stock, una vez detectada una anomalia.

4. RESPONSABILIDADES:

La Direccion de MYLSA es responsable de comunicar la necesidad de realizar el recall
de un producto. Ademas es responsable de supervisar el cumplimiento de este
procedimiento.

El area de Control de Calidad es responsable de realizar los ensayos de calidad
necesarios.

El Jefe de depdsito y Jefe de planta son responsables de llevar a cabo las tareas que se
le asignan en este procedimiento.

5. CONTENIDO:

El origen del recall puede provenir de quejas de clientes, notificacién del proveedor de un
fallo en la materia prima o directamente de una decision de la empresa de retirar la
mercaderia.

Para determinar qué lote de materia prima fue utilizado en el producto a retirar, se debe

realizar el rastreo, tomando en consideracion los datos plasmados en la planilla Mylsa.
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Version: 1

mylsa PROCEDIMIENTO DE

F. vigencia: 20/10/2024
RECALL

En caso de quejas de clientes, el departamento de calidad realizara ensayos a los
productos que vuelven a la planta. Los resultados que arrojen dichos ensayos seran
presentados al Jefe de Planta, quien determinara si el defecto que presenta el lote es

generalizado. De ser asi, la direccion procedera a dar inicio al procedimiento de Recall.

Las medidas a tomar ante un retiro de un producto del mercado, seran desencadenadas
por la notificacion de la Direccién sobre la necesidad de retirar o bloquear un lote de
producto. Para estos casos se comunicara por escrito el nombre del producto y lote
involucrados.

Basado en la severidad del defecto y sus consecuencias para el usuario, el Recall se
divide en:

e Alto riesgo: Es el caso mas serio de Recall y se realizan en una situacion donde
hay una probabilidad razonable de que el uso del producto sea peligroso para la
seguridad del usuario. Puede llegar a perjudicar en gran escala la imagen del
cliente y causar pérdidas econémicas.

En este caso, se debe contactar al cliente en el plazo de un (1) dia para que deje
de comercializar el producto.

e Riesgo moderado: Significa una situacion donde se ve afectado el rendimiento o
durabilidad del producto. De igual manera puede llegar a afectar la imagen del
cliente y generar pérdidas econémicas. En este caso, se acordara con el cliente el
tiempo que llevara el proceso de Recall.

e Bajo riesgo: se realizan a aquellos productos que su falla genere un minimo
impacto. En ocasiones no se considera realizar un recall.

Ante la recepcién de la notificacion, el jefe de depdsito sera el responsable de proceder al
aislamiento del remanente del lote si ese fuera el caso, ademas de obtener el listado de
distribucién del lote basandose en la planilla Mylsa y la planilla de Picking REG
-OPE-102A. Al obtener estos datos,se debe informar a la Direccion.
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Version: 1

mglsa PROCEDIMIENTO DE F. vigencia: 20/10/2024

RECALL
Formulario de picking Version
1
Codigo REG-OPE-102A | Vigente desde dd/mm/aaaa
Fecha: ; Operario: |
Cliente:
Lote
Producto Cantidad Etiqueta inicio Etiqueta fin

Figura 1. Planilla de picking
Se ingresa toda la informacién que requiere la planilla de Picking:
Logistica llena los siguientes campos:
- Fecha: dia en el que se realiza el pedido.
- Cliente: cliente que solicité la mercaderia.

- Producto y cantidad: Listado de productos solicitados con sus cantidades
correspondientes.

El Operario de picking llena lo siguiente:
- Operario: nombre del funcionario que realiza el pedido.

- Etiqueta Inicio - Etiqueta fin: rango de etiquetas del producto pickeado que se le
envia al cliente.

Con la informacién de las etiquetas de Inicio y Fin, se va a la planilla Mylsa y se obtiene
el dia que se produjo el material y los lotes de materia prima utilizados.

En caso de que el recall provenga de quejas de clientes, se debe filtrar las etiquetas
involucradas segun las maquinas utilizadas, lo cual nos dara la informacion del dia y la
orden de produccion asociada.
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Version: 1
-'m#m RECALL F. vigencia: 20/10/2024
o 1 Producto Codgo Cantidad Raquenda Canbdad Pendente Ebqueta Incio Edqueta Fn
CARO CORRUGADO - 20mm - 105 - NARAUA 1103 ) 0
210204 0Pt CARO CORRUGADO - 20mm - 105 - NARANIA 103% 20 150
10204 01 CARO CORRUGADO - 20mm - 105 - NARANIA 10% 00 1000
4102024 OPY CARO CORRUGADO - 20mm - 105 - NARANIA 1036 200 50
102024 0F9 CANO CORRLIGADO - 32mm - 205 - NARANIA 1007 1000 1000
6102024 0P CARO CORRUGADO - 32mm - 205 - NARANIA 1007 1000 £
7102024 0P9 CANO CORRUGADO - 32mm - 205 - NARANIA 1007 100 50
I 102024 0P9 CAO CORRUBADO - 32mm - 205 NARANIA 1007 1000 b L
102024 OP10 CARO CORRUGADO - 40mim - 205 - NARANIA 104 100 1000
1010204 0P CARO CORRUGADO - 40mim - 205 - NARANIA 1o 100 0
11102024 0P10 CANO CORRUGADO - 40mm - 205 NARAMIA 1024 1000 o0
12102024 P10 CARO CORRUGADO - 40mm - 205 NARANIA 1024 100 b
1310204 0P11 CARO CORRUGADO - 50mm -205 - NARANIA 1025 1000 1000
1102024 011 CARO CORRUGADO - 50mm - 205 - NARAMIA 1025 1000 0
15102024 0PY1 CARO CORRUGADO - 50mm - 205 - NARANIA 1025 100 0
10102024 0PR2 CARO CORRUGADO KGNIFUIGO - 20mm - AZUL 1030 1000 1000
. moamom CANO CORRUGADO KGNIFUGO - 20nm - AZUL . M 1000 500 L

Figura 2.1 Planilla Mylsa - Campos de etiqueta de inicio y fin

En caso de que el proveedor notifique algun problema con la materia prima, se clickea en
la pestafia de la maquina utilizada y se filtra el lote de MP involucrado, el cual estara
asociado a una OP.

fo MD2 Lote MP3 Lote MP4 Lote MF

1 Maquina Prod Obj Lote MP1 I Lote MP3
1/10/2024 OP1 18:00 EXTRUSORA 1 120 Cb OO

2/1012024 OP1 18:00 EXTRUSORA 1 120
31072024 OP1 18:00 EXTRUSORA 1 120
4/10/2024 OP1 18:00 EXTRUSORA 1 120
511012024 OP9 18:00 EXTRUSORA 1 116
6/1072024 OP9 18:00 EXTRUSORA 1 116
71102024 OP9 18:00 EXTRUSORA 1 116
8/10/2024 OP9 18:00 EXTRUSORA 1 16
9/10/2024 OP10 18:00 EXTRUSORA 1 146
10/10/2024 OP10 18:00 EXTRUSORA 1 146
11/10/2024 OP10 18:00 EXTRUSORA 1 146
12/10/2024 OP10 18:00 EXTRUSORA 1 146
13/10/2024 OP11 18:00 EXTRUSORA 1 122
14/10/2024 OP11 18:00 EXTRUSORA 1 122
15/102024 OP11 18:00 EXTRUSORA 1 122
19/10/2024 OP12 18.00 EXTRUSORA 1 121
2011012024 OP12 18:00 EXTRUSORA 1 121

2102024 OP12 CANO CORRUGADO IGNIFUGO - 20vm - AZUL 11030 1000 50

Figura 2.2 Planilla Mylsa - Campos Lote de Materia Prima.

La Direccion debe notificar a los clientes por via escrita, los productos que deben ser

retirados del mercado, detallando los lotes y cantidades involucradas.

Una vez que vayan ingresando productos provenientes del retiro del mercado, este debe
ser segregado junto con el remanente y trasladado al sector de cuarentena, donde se le
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mglsa

PROCEDIMIENTO DE
RECALL

Version: 1

F. vigencia: 20/10/2024

rotulara con la siguiente leyenda segun corresponda: “Producto bloqueado / Retiro de

Plaza”

A medida que se va realizando el Recall, depésito hara llegar a la Direccion el Formulario

de Retiro de Mercaderia - REG-OPE-101A, indicando el porcentaje de avance de la

gestion de retiro de productos del mercado, lote del producto, cantidad y cliente al cual le

hicieron el retiro.

La Direccién indicara el destino final de la mercaderia retirada del mercado, bien sea el

reprocesamiento o destruccion de la misma.

6. REGISTROS:

Planilla Mylsa

Formulario de Retiro de Mercaderia - REG-OPE-101A

Planilla de Picking - REG-OPE-102A

7. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

8. MODIFICACIONES RESPECTO A LA ULTIMA VERSION

Item

Descripcion de la modificacion

CICLO DE APROBACION

Elabora Revisa Aprueba
Nombre Giuliana Buzé Martina Perez Antonella Vivas
Fecha 01/03/2024 15/04/2024 01/05/2024
Firma 4
\y M&nﬁ- Aol Viveg~
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8.6 Texto de notificacion RECALL — Riesgo ALTO

Montevideo, dd del mm, de aaaa

Estimado (nombre del cliente)

En MYLSA, nuestra prioridad siempre ha sido y sera la seguridad y bienestar de nuestros
clientes. Nos esforzamos constantemente en mantener los mas altos estandares de calidad

en todos nuestros productos.

Sin embargo, hemos identificado recientemente un inconveniente con uno de nuestros
productos, especificamente (Descripcién del producto y Lote), que representa un riesgo

para nuestros usuarios y requiere nuestra atencion y accién inmediata.

Por estarazén, hemos decidido tomar la medida de proceder al retiro inmediato del producto
del mercado. Este esta orientado a garantizar su seguridad y a cumplir con los estandares

de calidad y seguridad que nuestros consumidores esperan de nosotros.

Agradecemos sinceramente su comprension y apoyo en este proceso. Reafirmamos
nuestro compromiso de seguir trabajando para ofrecerles productos seguros y de alta
calidad, y lamentamos profundamente cualquier inconveniente que esta situacién pueda
causar. En el plazo de 24 horas nos estaremos comunicando con usted, para gestionar el

retiro de la mercaderia.

Gracias por su confianza en MYLSA. Su seguridad es nuestra prioridad.
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8.7 Texto de notificacion RECALL — Riesgo MEDIO

Montevideo, dd del mm, de aaaa

Estimado (nombre del cliente)

En MYLSA, nuestra prioridad siempre ha sido y sera la seguridad y bienestar de nuestros
clientes. Nos esforzamos constantemente en mantener los mas altos estandares de calidad

en todos nuestros productos.

Sin embargo, hemos identificado recientemente un posible inconveniente con uno de
nuestros productos, especificamente (Descripcidbn del producto y Lote), que podria

representar un riesgo para nuestros usuarios.

Por esta razon, hemos decidido tomar la medida preventiva de retirar voluntariamente el
producto del mercado. Este retiro es una accién de precaucioén, y esta orientado a garantizar
su seguridad y a cumplir con los estdndares de calidad y seguridad que nuestros

consumidores esperan de nosotros.

Agradecemos sinceramente su comprensién y apoyo en este proceso. Reafirmamos
nuestro compromiso de seguir trabajando para ofrecerles productos seguros y de alta
calidad, y lamentamos profundamente cualquier inconveniente que esta situacién pueda
causar. Por tal motivo, nos comunicaremos a la brevedad para determinar el plazo del retiro

del producto.

Gracias por su confianza en MYLSA. Su seguridad es nuestra prioridad.
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8.8 Texto de notificacion RECALL — ENSAYO POSITIVO

Montevideo, dd de mm del aaaa

Estimado (nombre del cliente):
Ante todo, agradecemos mucho que nos haya compartido sus comentarios y preocupaciones. Para
nosotros, la satisfacciéon de nuestros clientes es una prioridad, y entendemos la importancia de

brindarles productos que cumplan con los mas altos estandares de calidad.

Le aseguramos que el producto [nombre del producto y lote] ha pasado por rigurosos controles de
calidad y pruebas, arrojando resultados satisfactorios en cuanto a su funcionamiento y durabilidad.

Para ayudarlo con su situacién, estamos totalmente comprometidos en investigar a fondo su caso.
Ademas, ponemos a su disposicion nuestro equipo de soporte técnico, que estara encantado de revisar
el producto junto a usted y responder a cualquier pregunta adicional que pueda tener.

Apreciamos su confianza y le aseguramos que estamos aqui para resolver cualquier inquietud.
Nuestro objetivo es que pueda seguir confiando en MYLSA y en la calidad de nuestros productos.
No dude en contactarnos para recibir el soporte que necesite.

Gracias nuevamente por su paciencia y comprension.

Atentamente,
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@ Jete de Planta

@ control de
Calidad
Direccion
Jete de
deposita
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Diagrama de Flujo Recall

Queja por
fal
producto

Notifica
defecto en
- materia
prima
Comunicar
fecto es resultados.
e Cebn:mlludu ala
e 1ote de o Direccion
Mylsa. . materia
prima
utilizada
Determina
que hay un
defecto en
un producta
Realizar —
Presentar
verificar i resultados
ensayos e al Jefe de
realizados devueitos Planta.

bloguea de lote

Jete de depssito

Formulario
de Retiro.
de

Mercaderia
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8.10 Instructivo de trazabilidad

mglsa

INSTRUCTIVO DE
TRAZABILIDAD

Versién: 1

F. vigencia: 11/11/2024

Este instructivo presenta y explica todas las planillas necesarias para realizar la

trazabilidad de los productos que pasan por los procesos de inyeccion y extrusion,

ademas de detallar el funcionamiento del sistema de trazabilidad.

Registro de Recepcién de Materia Prima

Es una planilla para usar de forma fisica en la cual su objetivo principal es el registro de

ingreso de materia prima a la planta de MYLSA.

Planilla de Recepcion de Materia Prima Fisica

Fecha

MP

Grado

Cantidad

AT

Proveedor

Lote Proveeda

Figura 1: encabezado planilla Recepcién de MP

Como se muestra en la Figura 1, la planilla registraria la informacién en el siguiente

orden:

1. Fecha: fecha de recepcion de MP (dia que la MP llega a Mylsa)

2. MP: nombre de la materia prima que se recepciona (también se puede indicar con

el cédigo de MP que maneja la empresa)
3. Grado: grado de fluidez de la MP
4. Cantidad: cantidad de MP que se esta recepcionando (en la unidad de medida que

la empresa elija)

5. AT: aclarar si la MP se encuentra de transito o no con el namero de area de

transito que tiene.

6. Proveedor: de donde viene la MP

7. Lote de Proveedor: sila MP ya viene loteada, escribir el nimero de lote.

rden de Pr

ion (OP

Planilla fisica disefiada para que el Jefe de Planta cargue la produccién y el operario de la

maquina correspondiente la vaya llenando. Se realizé6 una para inyeccion y otra para

extrusion.

Inyeccién

Su formato digital se encuentra dentro de la Planilla Mylsa ingresando a Planta — Orden

de Produccion.
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En la Orden de Produccidon (OP) se implementaron algunos ajustes para crear una base
de datos que permita realizar la trazabilidad. Primero, se afiadié un espacio debajo del
titulo para asignar un namero a la orden, lo cual es fundamental, ya que este numero
servira como vinculo para el resto de la informaciéon. En el campo "Orden Cliente" se

ingresa el nimero de orden de trabajo proporcionado por el area de Logistica.

URDEN D PRO DUCCION

roemTe; | marmr i menme,

. com o st o

e S 7Y 1o R

s o s st v s v

PRomuccHe - I CONTROL BE CALIDAD oP

Freba Kt bk o Exiqasta I L] Tantdud Ewmwe Lirsind L
6/11/2024
oT

Lote M1 Lote MP2 Lote MP3 Lote MP4 Luote M5

Fecha

Figura 2: Orden de Produccion proceso de Inyeccion

En el pie de la Orden de Produccién (OP) se encuentra un espacio para registrar el lote
de materia prima utilizado en la producciéon diaria. La informaciéon se ingresa en el
siguiente orden:

Fecha: corresponde al dia de produccion.

2. Lote MP1: nimero de lote de la primera materia prima utilizada. Incluye dos
espacios para registrar diferentes lotes de la misma materia prima en caso de que
se usen ambos en el mismo dia.

3. Lote MP2: similar al campo "Lote MP1" pero para una segunda materia prima
distinta de MP1.
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4. Lote MP3, Lote MP4, Lote MP5: siguen el mismo formato que "Lote MP2",

permitiendo registrar hasta tres materias primas adicionales si es necesario.
Extrusion

En el proceso de extrusion, el registro fue un poco diferente. Dado que la Orden de
Produccién Semanal no contaba con espacio suficiente para afadir la informacion

requerida, se decidié crear una hoja adicional.

La hoja “Registro uso de Materia Prima en proceso Extrusion” esta pensada para que
vaya detras de la OP, de forma que se puedan ir anotando los lotes de MP a medida que
se van utilizando en el proceso. Esta planilla se puede utilizar para varias OP.

Registro uso de Materia Prima en porceso Extrusién
Fecha OoP Lote MP1 Lote MP2 Lote MP3 Lote MP4 Lote MP5

Figura 3: planilla de registro de MP procesos de extrusion
Orden de llenado:

1. Fecha: corresponde al dia de la produccion.
2. OP: nidmero de Orden de Produccion que se esta realizando.
3. Lote MP1,..., Lote MP5: mismo funcionamiento que en inyeccion.

Ademas, en éste proceso se solicité a la empresa que incluya en la orden de produccién
actual un espacio para asignar un numero a la OP y para registrar el nimero de OT
relacionado, también sera necesario anotar la maquina que se estara utilizando. El
correcto llenado de ambas partes es crucial para asegurar una trazabilidad exitosa.

Planilla de Picking

Se utilizara una planilla fisica para registrar los lotes de productos entregados a cada
cliente. Esta planilla funcionara como una herramienta de picking, asignada a cada
operario, encargado del picking, con la lista de productos que llevara el cliente y su

cantidad. Mientras el operario arma el pedido, anotara el lote correspondiente de cada
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producto al anotar un rango numeérico de etiquetas (inicio-fin), logrando asi vincular cada

cliente con los lotes especificos que recibe.

Fecha: ) Operario: |

Cliente:

Lote
Producto Cantidad Etiqueta inicio Etiqueta fin

Figura 4: encabezado planilla de picking
Desde la oficina de Logistica se llenaran los campos:

- Fecha: dia en el que se realiza el picking

- Cliente: cliente al cual se le esta armando el pedido

- Producto y cantidad: listado de productos que lleva el cliente con sus cantidades
correspondientes.

Operario de picking llena:

- Operario: nombre del operario que realiza picking
- Etiqueta inicio-Etiqueta Fin: rango de etiquetas de ese producto que se les va a
enviar a ese cliente.

Si las etiquetas llegan a tener un salto de rango, el operario de picking debera corregir la
planilla en la parte de cantidad, asignando mas de una fila a ese producto y diferenciando
las cantidades y las etiquetas.

Planilla Mylsa

Planilla encargada de ser la base de datos de la empresa. En la misma se registrara lo
mencionado en la Orden de Produccion y en la Recepcion de Materia prima. La base de
datos de la planilla de picking sera la misma planilla fisica.

La Figura 5 muestra el camino hacia la planilla donde se registra la recepcion de MP. A la
misma se llega presionando los siguientes botones:

Planta — Recepcion de Materia Prima
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Es una planilla idéntica a la planilla fisica con la diferencia de la columna “Lote Mylsa” la
cual se genera automaticamente y es el lote que se le va a asociar a la MP, por lo que esa

columna NO se tiene que llenar.

mylsa .o myl| o =3
= 29
Materinles Eléctiricos
PRopLCTOS

DEPOSITO

Figura 5: Diagrama Planilla Mylsa-Recepcion de Materia Prima

En la figura 6 se presenta la base de datos que centraliza todas las Ordenes de
Produccién. Para acceder a ella, es necesario seguir los siguientes pasos partiendo
desde la pantalla de inicio en la Planilla Mylsa:

Planta — Maquinas

Dentro de la seccién "Maquinas”, encontrard una hoja especifica para cada maquina
registrada en Mylsa. Es fundamental llevar un registro detallado de la maquina utilizada
en cada proceso, esta informacion sera necesaria para completar la planilla
correspondiente. La estructura de la planilla es idéntica para todas las maquinas, por lo
que al explicar como llenarla para una de ellas, el proceso para las demas sera analogo.

Las columnas que deben completarse para asegurar un adecuado sistema de trazabilidad

son las siguientes:

1. Fecha: fechas en la que se produjo esa orden.
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2. OP: numero de orden de produccion
Etiqueta de Inicio: numero de etiqueta de la primera etiqueta realizada en esa
fecha.
Etiqueta de Fin: nimero de la ultima etiqueta realizada en esa fecha.
Lote MP1: numero de lote (Lote Mylsa) de materia prima que fue utilizado para esa
produccion diaria.

6. Lote MP2: misma informacién que Lote MP1 pero para una materia prima diferente
de MP1.

7. Lote MP3,...,Lote MP5: siguen el mismo formato que "Lote MP2", permitiendo
registrar hasta tres materias primas adicionales si es necesario.

Si hay mas de un lote se tiene que diferenciar con una “/" de por medio, ejemplo:
PCV2345/PCV2452.

mylsa ., mylsa

VER ORDEN DE
PRODUCCION (0P
DEPOSITO

EXTRUSORA 2 EXTRUSORA 3 SANDRETO 125 SANDRETO 350 SANDRETO 650

L]
1
1}
11
i
FhE L —

FE SN SERLE S
sfgiaigiRIRIEIN

EAANEHISIQENYBIES
ESFRIRIRININIRIR

B
gEE88

11012024 OP1
21012024 OP1
311012024 OP1
41012024 OP1

CianMA%4 NDG

Lote MP1 » Lote MP2 * | Lote MP3 « Lote MP4  ~
V2345 / PCV2452 PBE3145 VC1257 /1 vC2138
PCV2452 PBE3145/ PBE3232 VC2138

SAanAanT

Figura 6: Planilla Mylsa - Orden de Produccién.
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;. Cémo funciona la trazabilidad?

Para asegurar una trazabilidad efectiva, es fundamental establecer una conexién entre
tres elementos clave:

e Materia Prima

¢ Producto Terminado

e Cliente

Proveedor

Materia Producto
Terminado

3 Cliente

Figura 7: diagrama de trazabilidad

La Figura 7 ilustra el flujo de materiales en MYLSA, mostrando claramente cémo se
implementaria la trazabilidad a lo largo de todo el proceso. A continuacién, se detallan las
planillas necesarias en cada etapa:

e Conexion 1: planilla Recepcién de Materia Prima

e Conexion 2: Orden de produccion

e Conexion 3: Planilla de picking

e Conexion 4: Todas las planillas mencionadas en este documento. Este flujo se
muestra con mayor detalle en el Procedimiento de Recall.

Conexion 1: Proveedor «—— Materia Prima

Para trazar la MP se ingresa a la Planilla Mylsa, dentro de la base de datos registrada en
Recepcion de Materia Prima se encuentran todos los lotes de proveedor ingresados a

Mylsa y el numero de “Lote Mylsa” que se les fue otorgado. Esto funciona si la materia )
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prima tiene un numero de lote proveedor, de lo contrario solamente se tiene la fecha de

recepcion y la trazabilidad llegaria hasta ahi.

Conexién 2: Materia Prima —— Producto Terminado

Para esta parte la informacién almacenada en la orden de produccioén es lo esencial, dado

que necesitamos saber qué MP fueron utilizadas en cada producto. La busqueda se

puede realizar por 2 alternativas:

1.

Con el numero de etiqueta del producto y el tipo de proceso por el que ha pasado,
es posible identificar las maquinas en las que pudo haber sido procesado.
Ingresando a las hojas correspondientes a esas maquinas, se pueden filtrar las
etiquetas de inicio y fin como se muestra en la figura 8:
a. Para la etiqueta de inicio se selecciona la opciéon “Menor que...” y se
introduce el numero de etiqueta del producto que queremos buscar.
b. Para la etiqueta de fin ponemos la opcidn “Mayor que...” y se introduce el

nimero de etiqueta del producto que queremos buscar.

Esto permitira filtrar una sola fila que correspondera a la Orden de Produccion
(OP) en la que se realizo el producto, indicando ademas la fecha de produccion.
De este modo, podras identificar los lotes de materia prima utilizados en su
fabricacién, y a través de la conexién 1, acceder a la informacién del proveedor, si
fuera necesario.

Si hay varias maquinas posibles en las que se pudo procesar el producto se tiene
que hacer este procedimiento en las hojas de todas las posibles maquinas hasta
encontrar la etiqueta.

Con el lote de materia prima y el tipo de proceso en el que esta pudo haber sido

utilizada, también es posible identificar todos los productos fabricados con dicha
materia prima. Para ello, se debe filtrar las columnas “Lote MPx" (donde x = 1, 2, 3,
4, 5). Pasos a seguir:
a. Pensar en todos los proceso que puedan contener esa MP y las maquinas
que se utilizan
b. Ir a las hojas de las maquinas y filtrar las columnas Lote MPx una por una,
no todas al mismo tiempo.
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c. Sacar la informacién que sea necesaria: nimero de etiquetas, nimero de

orden de produccion, cantidad, fecha, etc.

Qrdenar por color

Vista de Hoja

MNNN S wo oo

Filtros de nimero Es igual a
No es igual a.

¥l (Seleccionar todo,
10

¥ (Vacias

ACEPTAR Cancelar

Filtro personalizado..

Figura 8: Filtro de Etiquetas inicio y fin
Conexion 3: Producto Terminado «—— Cliente

Para realizar la trazabilidad en esta etapa, se utilizara la Planilla de Picking. A partir de la
etiqueta del producto, se puede buscar en las planillas de picking registradas y asi
identificar al cliente correspondiente.

Conexion 4: Cliente —— Materia Prima
Hay que hacer todos los pasos anteriores en conjunto:

1. Si el cliente proporciona la etiqueta del producto:
a. Serealiza una basqueda en la Planilla MYLSA.
b. A partir de ahi, se extraen los lotes de materia prima utilizados.
c. Con el nimero de lote de la materia prima, es posible identificar el lote del
proveedor correspondiente.
2. Si el proveedor informa que hay un lote de MP malo:
a. En la planilla de Recepcion de MP se busca el lote Mylsa vinculado a ese
lote de proveedor
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b. Con el nimero de lote se busca en la planilla Mylsa todas las etiquetas
relacionadas al lote. Para filtrar un lote, selecciona la primera fila en la
columna "Lote MPx", haz clic derecho y elige la opcion "Filtro de texto".
Luego, ingresa el numero de lote que deseas buscar y selecciona todas las
opciones que lo incluyan (figura 9).

c. En la planilla de Picking se buscan los clientes a los cuales les llegaron los
productos con esas etiquetas.

! - Maquina - Prod Obj
;. Ordenarde AaZ

., OrdenardeZa A

‘ Ordenar por color >
\ |
|
‘ .
Filtros de texto >
[ |
PC238 X

# (Seleccionar todos los resultados de bus
Agregar la seleccion actual al filtro
4 PC456/PC238

< >

ACEPTAR | | Cancelar

Figura 9: filtro de texto, lote MP

10
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9. Anexos Proyecto V

9.1 Instructivo para el uso de Power Bl y manejo de

planillas

Introduccion

El presente instructivo tiene como objetivo proporcionar las pautas necesarias para el uso
adecuado del tablero de indicadores de produccién en Power Bl, asi como el correcto
manejo de las planillas de Excel que lo alimentan. El tablero ha sido disefiado para
monitorear de manera eficiente los principales indicadores de los procesos de produccion,
permitiendo a la empresa obtener informacion clara y precisa sobre la productividad de las
maquinas, el avance de las 6rdenes de trabajo, los tiempos muertos, y la eficiencia de

produccién.

Dado gue el éxito y la precision del tablero dependen directamente de la correcta entrada
de datos en las planillas de Excel, es fundamental que se sigan cuidadosamente las
indicaciones establecidas en este documento. Esto permitira minimizar los errores, mejorar
la calidad del registro de informacién y garantizar una visualizacién precisa de los

indicadores en Power BI.
El propésito final de este instructivo es asegurar un uso eficiente y sostenible del sistema,

promoviendo un monitoreo continuo y confiable de los datos que contribuira a una toma de

decisiones mas informada y oportuna dentro de la empresa.
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Instrucciones para el correcto uso de Microsoft Excel

Precauciones generales al manejar las planillas de Excel

No eliminar columnas: Las columnas han sido configuradas para alimentar el tablero
de Power BI, por lo que eliminarlas interrumpiria el flujo de datos y causaria errores
en los célculos.

No cambiar el nombre de los encabezados de las columnas: Los encabezados de
las columnas estan vinculados a férmulas y conexiones dentro de Power BI.
Maodificar estosnombres romperia las relaciones y referencias en el tablero.

No cambiar el nombre de los archivos de Excel: Los archivos estan conectados al
tablero de Power Bl mediante rutas especificas. Cambiar el nombre o moverlos de
carpeta interrumpira la conexién entre las planillas y el tablero.

No mover los archivos de su ubicacion: Los archivos de Excel deben permanecer
en la carpeta designada, ya que Power BI los consulta desde esa ubicacion. Mover
los archivos generara errores de actualizacion en el tablero.

Respetar el formato establecido: Asegurarse de que las celdas mantienen el formato
especificado (por ejemplo, no cambiar celdas numéricas a texto) para evitar errores

en el calculo de los indicadores.

Resguardo de datos histéricos

No sobrescribir datos anteriores: Asegurarse de que al ingresar datos nuevos no se
borren registros anteriores. Si es necesario hacer una correcciéon, se debe dejar un
comentario 0 una nota aclaratoria.

Mantener un respaldo de los archivos: Se recomienda hacer copias de seguridad
periddicas de las planillas de Excel en caso de que ocurra algun problema con los

archivos originales.
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Ingreso de datos
Generalidades para el ingreso de datos

o Utilizar las listas desplegables: En las planillas se han incorporado listas
desplegables para minimizar errores humanos. Utilizarlas siempre que estén
disponibles en lugar de escribir manualmente los datos.

¢ Verificar que los datos ingresados sean correctos: Antes de guardar las planillas,
realizar una revision rapida para asegurarse de que los datos son coherentes y no
se han cometido errores de tipeo o seleccion.

e Guardar los archivos regularmente: Es recomendable guardar los archivos de Excel
de manera frecuente para evitar la pérdida de informacion.
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Datos por ingresar manualmente para el funcionamiento del tablero

Planillas de actualizacién diaria

o Planilla de érdenes de produccion: Dado que las érdenes de produccién no

se reciben automaticamente en formato digital, los datos deben ser ingresados

manualmente. Esta tabla alimenta directamente las planillas de produccién por

maquinaa completar posteriormente.

[Ordenes de trabajo

Datos a|Cc')digo OoT Codigo OP en esa OT Descripcion Cantidades
completar producto requeridas
Formato OTX OPY (Seleccionar de |Z

lista desplegable)

Los datos por ingresar manualmente se detallan a continuacion:

Observaciones:

e Cdbdigo OP en esa OT: cada orden de trabajo (OT) se subdivide en tantas 6rdenes

deproduccién (OP) como productos.

e Descripcion producto: se selecciona el producto a realizar de la lista desplegable

0 ~ |Codigo OP | ~|Maquina - | Descripcion ~ Codigo Producto |~ | Cantidad ~
om OP1 EXTRUSORA 1 CANO CORRUGADO - 20mm - 105 - NARANJA 11036 2000
OTs OP3 EXTRUSORA 1 CANO CORRUGADO - 32mm - 205 - NARANJA 11007 1000
OTh OP10 EXTRUSORA 1 CARNO CORRUGADO - 40mm - 205 - NARANJA 11024 1000
OTs oP11 EXTRUSORA 1 CANO CORRUGADO - 50mm - 205 - NARANJA 11025 1000
OTh oP12 EXTRUSORA 1 CARO CORRUGADO IGNIFUGO - 20mm - AZUL 11030 1000
COT6 OP13 EXTRUSORA 2 CANO CORRUGADO USO INDUSTRIAL CON FILTRO UV - 20mm - GRIS 11033 3000
OTs OP14 EXTRUSORA 2 CARO CORRUGADO USO INDUSTRIAL CON FILTRO UV - 25mm - GRIS 11034 2000
COT6 OP15 EXTRUSORA 2 CANO CORRUGADO USO INDUSTRIAL CON FILTRO UV - 32mm - GRIS 11035 2000
OT6 OP16 EXTRUSORA 2 CAFO CORRUGADO IGNIFUGO - 40mm - AZUL 430 1000
oT7 oP17 EXTRUSORA 3 CANO CORRUGADO - 20mm - 105 - NARANJA 11036 2000
oT7 OP18 EXTRUSORA 3 CARO CORRUGADO - 50mm - 205 - NARANJA 11025 3000
oT7 OP13 EXTRUSORA 3 CANO CORRUGADO IGNIFUGO - 20mm - AZUL 11030 5000
oT7 oP20 EXTRUSORA 3 CARNO CORRUGADO USO INDUSTRIAL CON FILTRO UV - 20mm - GRIS 11033 2000
COTa oP21 SANDRETO 125 CAJA LLANA PVC EMBUTIR MODELO MUEVO (HONDA) NARAMNJA 11051-2 12000
OTs op22 SANDRETO 125 CUPLA CANO CORRUGADO - 20mm - NARANJA 11009 8000

e Planilla de produccién por maquina: Para cada una de las maquinas utilizadas

en losprocesos de inyeccion y extrusion se tiene una planilla especifica. El objetivo

de esta planilla es registrar diariamente las unidades producidas de cada producto.
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Al ingresar manualmente el cédigo de la orden de produccion (OP) a realizar, el sistema
autocompleta la informacion del producto requerido, incluyendo su cédigo correspondiente,

asi como las unidades a producir.

Los datos por ingresar manualmente se detallan a continuacion:

Maquina X

Datos a|Fecha C6digoOP  |Cantidad [Unidades nofinicio Fin Operacidn|
|completar Producida |conformes |Operacion

Formato dd/mm/aaaa |OPX Y VA hh:mm hh:mm
Observaciones:

e Fecha: corresponde al dia en que se esta realizando la OP. Si una misma OP se
extiende a mas de un dia, deberd completarse una linea por cada dia, manteniendo
el mismo codigo de la orden de produccion.

¢ Unidades no conformes: se refiere a la cantidad de unidades producidas que no
cumplen con los estdndares de calidad establecidos, las cuales deben ser
desechadas o reprocesadas.

¢ Inicio de operacion y fin de operacién: corresponden a las horas de trabajo de la
magquina para la realizacion de la OP detallada.

Fecha |v|OP Y~ |Producto ~ Codigc ~ |Cantid ¥ Cantid v | Cantidad Producide » |Unidades| ¥ Inicio ( v |Fin Op v Maquina |~ Prod Obj |~
13/10/2024 OP21 CAJA LLANA PVC EMBUTIR MODELO NUEVO (HONDA) NARANJA 110512 12000 12000 700 17 8:00 18:00 SANDRETO 12 17
14/10/2024 OP21 CAJA LLANA PVC EMBUTIR MODELO NUEVO (HONDA) NARANJA 11051-2 12000 12000 600 10 8:00 18:00 SANDRETO 12 117
15/10/2024 OP21 CAJA LLANA PVC EMBUTIR MODELO NUEVO (HONDA) NARANJA 110512 12000 12000 700 26 8:00 18:00 SANDRETO 12 17
19/10/2024 OP22 CUPLA CARNO CORRUGADO - 20mm - NARANJA 11009 8000 8000 700 22 8:00 18:00 SANDRETO 12 142
20/10/2024 OP22 CUPLA CARO CORRUGADO - 20mm - NARANJA 11009 8000 8000 900 1" 8:00 18:00 SANDRETO 12 142
21/10/2024 OP22 CUPLA CARNO CORRUGADO - 20mm - NARANJA 11009 8000 8000 600 13 8:00 18:00 SANDRETO 12 142
22/10/2024 OP22 CUPLA CARO CORRUGADO - 20mm - NARANJA 11009 8000 8000 3800 24 8:00 18:00 SANDRETO 12 142
23/10/2024 OP23 CAJA LLANA PVC EMBUTIR P/ YESO ESTRUCTURAL NARANJA 11050-2 7400 7400 600 16 8:00 18:00 SANDRETO 12 130,
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e Diccionario de maquinas: Esta planilla incluye todas las maquinas disponibles en

la planta para los procesos de extrusion e inyeccion, con sus respectivos codigos.

Diccionario maquinas
Datos a completar Maquina Codigo Maquina Activo
Formato Nombre XY SI/NO

Observaciones:

e Activo: Si una maquina se retira del servicio, en lugar de eliminarla, se marca como

no activa. Del mismo modo, se pueden agregar nuevas maquinas ingresando los

datos correspondientes y marcandose como activa

Codigo [-|Maquina

- Activo |-

1 SANDRETO 125
2 SANDRETO 350
3 SANDRETO 650
4 ENGEL

5 TMC

6 EXTRUSORA 1
7 EXTRUSORA 2
8 EXTRUSORA 3

Si
Si
Si
Si
Si
Si
Si
Si
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e Diccionario de productos: Esta planilla incluye todos los productos que se realizan

en los procesos de extrusion e inyeccion, con sus respectivos cdodigos y su

proactividad tedrica.

Diccionario productos

Datos a|C(')digo producto  [Producto Activo Productividad tedrica
completar

Formato XY Nombre SI/NO 7

Observacion:

e Productividad teérica: Son las unidades 6ptimas que deberian producirse en una

hora
Producto - Codigo | Codigo Myls | Activo| = | Productividad teorig =
"U" DE TECHO 1 ACCL” Si 123
"Z" DE TECHO 2 ACCZ Si 127
ABRAZADERA SEGURA COMN TORIMILLO - 1 1427 3 ARC1.142 Si 150
ABRAZADERA SEGURA COM TORIMILLO - 1 1447 4 ARCT.1/4 Si 145
ABRAZADERA SEGURA COMN TORINILLO - 17 5 ARCH 3i 113
ABRAZADERA SEGURA CON TORIMILLO - 1/27 ] ARC1IZ2 Si 134
ABRAZADERA SEGURA CON TORINILLO - 27 7 ARC2 Si 105
ABRAZADERA SEGURA CON TORIMILLO - 3147 8 ARC3I4 Si 128
CAJA BRAZO GALVANIZADA EMBUTIR 9 11026 Si 100
CAJA BRAZO PYC EMBUTIR. MEGRA 10 11002 Si 141
CAJA CENTRO GALVANIZADA EMBUTIR 11 11016 3i 133
CAJA CENTRO PVC EMBUTIR VERDE 12 11001 Si 126
CAJAESTAMNCO 4 POLOS COM RIEL POLICARBOMNATO COM FILTF 13 a0 Si 124

En el Anexo 9.2 se encuentra disponible un diagrama de flujo que representa de manera

visual y secuencial el proceso correcto de ingreso de datos en las planillas de Excel que

alimentan el tablero de Power BIl. Este diagrama tiene el propésito de complementar las

instrucciones escritas al ofrecer una guia visual clara sobre los pasos a seguir en el registro

de datos, permitiendo a los usuarios entender el flujo de trabajo de manera rapiday precisa.

Con esta herramienta, se facilita la estandarizacion en el uso de las plantillas, lo que reduce

la probabilidad de errores y asegura una entrada de datos consistente, lo cual es

fundamental para la precision de los indicadores en Power Bl. Adem4s, este diagrama

resulta particularmente util para la capacitacion de nuevos empleados, ya que simplifica la

comprension del proceso y permite una adaptaciéon mas agil al sistema.

160




Facultad de Ingenieria - Udelar

Proyectos de apoyo a la planificacion y control de la produccién

Instrucciones para el correcto uso de Power Bl

Power Bl es una herramienta de andlisis de datos que permite transformar informacion en
visualizaciones interactivas y reportes detallados. Con su uso, la empresa puede monitorear
deforma eficiente los indicadores clave de produccion, identificar areas de mejora y tomar

decisiones informadas en tiempo real. Los beneficios principales de Power Bl incluyen:

e Automatizacion de reportes: El tablero se actualiza automéaticamente a partir de
las planillas de Excel, reduciendo la carga de trabajo manual.

e Visualizacién clara y accesible: Permite representar datos complejos de forma
gréafica, facilitando la interpretacion rapida de tendencias y puntos criticos.

e Toma de decisiones informada: Al contar con informacién actualizada y visual, se

puederesponder rapidamente a problemas o0 mejorar l0s procesos en curso.

Frecuencia de actualizacion del tablero

e Actualizacién automética de datos: El tablero se actualiza autométicamente a partir
de los datos de las planillas de Excel. Asegurese de que estas estén actualizadas y
completas antes de que Power Bl realice la actualizacion programada.

e Verificacion de datos previos: Antes de actualizar el tablero, verifique que todos los
datos en las planillas de Excel sean precisos y completos, para evitar que errores
se propaguen en el reporte final.

¢ Realizar una actualizacion manual: Si fuese necesario, puede actualizar los datos
manualmente. Para esto:

¢ Dirijase a la pestafia de "Inicio" en Power BI.

e Seleccione "Actualizar" para cargar la informacién mas reciente de las planillas.

Archivo Inicio Insertar Modelado Ver Optimizar Ayuda
B © D ® L B
Obtener Libro de Centro de datos de SQL Introducir Dataverse Origenes Transforma$Actualizar
datos~  Excel Onelake~ Server datos recientes~ datos v

Fortapapeles Datos Consultas
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Visualizacién de indicadores en Power Bl

Colores de alerta; En el tablero, los colores indican si la situaciéon es favorable o no.
e Verde: situacion dentro de los parametros 6ptimos.
o Amarillo: alerta, es necesario prestar atencidén y hacer seguimiento.

e Rojo: problema critico, se debe tomar accién correctiva inmediata.

Navegacion en el tablero de Power Bl
o Uso de filtros: Power Bl permite seleccionar filtros como fecha, maquina o producto.

Estos permiten revisar datos especificos en lugar de toda la informaciéon global,

facilitando analisis mas detallados

MANDO DE CONTROL

Diario Inyeccion Diarie Extrusion

mg Isa EXTRUSORA 2 EXTRUSCRA 3
PRODUCTO EN PROCESO
CANO CORRUGADOQ IGNIFUGO - 20mm - AZUL

@ Conformes -~ Unidades no conformes

GRADO DE AVANCE

4

50 %

Ultimos datos:
09/12/2024

0

1000

99 %

EFICIENCIA

50,00

M/H REAL

100

M/H OBJETIVO

500

UNIDADES PRODUCIDAS

500

UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS

1000

CANTIDAD PENDIENTE
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Exploracion de diferentes vistas: Hay disponibles cuatro distintas pestafias de

visualizaciones, diferenciadas por tipo de proceso (inyeccién y extrusion), y por periodo

de interés (diario o resumen). En el enfoque resumen se puede modificar el periodo a

evaluar libremente, mientras que en el diario se puede visualizar la informacién para un

dia especifico.

MANDO DE CONTROL

Diario Inyeccién

Diario Extrusion

Resumen
Inyeccién

mglsa

Ultimos datos
09/12/2024

EXTRUSORA 1

EXTRUSCORA 2

EXTRUSORA 3

Fecha

19/10/2024

PRODUCTO EN PROCESO

CANO CORRUGADO IGNIFUGO - 20mm - AZUL

4

L=]

®Conformes ~ Unidades no conformes

GRADO DE AVANCE

50 %

1000

929 %

EFICIENCIA

50,00

M/H REAL

100

M/H OBJETIVO

500

UNIDADES PRODUCIDAS

500

UNIDADES TOTALES PRODUCIDAS.

1000

CANTIDAD PENDIENTE
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Resolucion de problemas comunes

o Error de conexion entre Excel y Power BI: Si el tablero muestra un error de conexion,
verifique que los archivos no se hayan movido o renombrado y que estén en la ubicacién
original.

s Problemas con la actualizacién de datos: Si Power Bl no puede actualizar los datos,
asegurese de que ninguna planilla esté abierta o bloqueada por otro usuario. También
verifique que el archivo no esté protegido o en un estado de solo lectura.

o Errores de sincronizacién o valores incorrectos: Si los valores en el tablero no parecen
correctos, revise los datos en Excel para detectar posibles errores manuales en las
entradas.

Mejoras en la utilizacion de Power Bl
+ Exportacion de informes: Power Bl permite exportar informes y gréficos en formato PDF

0 Excel. Esto facilita compartir informacién y permite analisis externos adicionales si es

necesario.

164



Facultad de Ingenieria - Udelar
Proyectos de apoyo a la planificacion y control de la produccion

9.2 Diagrama de flujo para el correcto ingreso de datos

OD
O D O
Producto nuevo y
Maquina nueva
G 70ué se
quiere Orden de trabajor
Producto nuevo irar?,

Unicamente _|
maquina nueva

Produccion diaria——— 3

si
St
¢ Tengo que agregar
maquina 7 Si
s
FIN DEL
NO PROCEDIMIENTO S
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