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Presentación del manual


El Certificado de Profesionalidad es el instrumento de acreditación, en el ámbito de la Administración laboral, de las cualificaciones profesionales del Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales adquiridas a través de procesos formativos o del proceso de reconocimiento de la experiencia laboral y de vías no formales de formación.


El elemento mínimo acreditable es la Unidad de Competencia. La suma de las acreditaciones de las unidades de competencia conforma la acreditación de la competencia general.


Una Unidad de Competencia se define como una agrupación de tareas productivas específica que realiza el profesional. Las diferentes unidades de competencia de un certificado de profesionalidad conforman la Competencia General, definiendo el conjunto de conocimientos y capacidades que permiten el ejercicio de una actividad profesional determinada.


Cada Unidad de Competencia lleva asociado un Módulo Formativo, donde se describe la formación necesaria para adquirir esa Unidad de Competencia, pudiendo dividirse en Unidades Formativas.


El presente manual desarrolla la Unidad Formativa UF0182: Preparación de productos de acabado,


perteneciente al Módulo Formativo MF0166_2: Preparación de soportes y productos para la aplicación del acabado,


asociado a la unidad de competencia UC0166_2: Preparar el soporte y poner a punto los productos y equipos para la aplicación del acabado,


del Certificado de Profesionalidad Acabado de carpintería y mueble




Capítulo 1


Interpretación de órdenes de fabricación en la preparación de productos de acabado
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1. Introducción


Como vamos a ver, para el tema que se va a tratar, es básico entender ciertos conceptos y procedimientos industriales que nos permitirán interpretar las diferentes órdenes de fabricación y extraer las informaciones necesarias de las fichas técnicas y de seguridad de los productos.


Por otra parte, la preparación de los productos de acabado, no solo consiste en realizar las mezclas y acondicionamientos de los productos, sino que, además, estos deben estar disponibles para su uso en el momento y lugar preciso del proceso productivo. Por ello, se estudiarán las hojas de ruta y las órdenes de fabricación, elementos esenciales para la buena gestión de la producción industrial. Teniendo conocimiento de todo ello, se estará en condiciones de saber qué, cuánto, cuándo y cómo debe estar preparado un producto de acabado.
 

2. Especificaciones para la preparación de productos de acabado


Prácticamente la totalidad de los productos para el acabado precisan una preparación previa. Esta preparación consiste en adecuar el producto que nos suministra la fábrica de barnices a las especificaciones que vienen dadas en la ficha técnica del producto. Es obligatorio que todo fabricante de barnices nos suministre dicha ficha técnica. Por otro lado, la empresa que aplica el barniz, debe disponer de ella y ponerla al alcance de los operarios.
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La aplicación de productos decorativos a brocha es un sistema muy sencillo de realizar.
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Nota


Además de las especificaciones propias para la preparación del barniz, no hay que olvidar que estos productos se deben aplicar en unas condiciones óptimas de humedad y temperatura.





Adjuntamos aquí una ficha técnica:
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Las especificaciones que en ella nos da el fabricante nos ofrecen ciertos datos a tener en cuenta en la preparación del producto:




	
Homogeneización. El producto ha de estar siempre bien homogeneizado para su utilización. Esto se consigue agitando el envase de manera que los diferentes componentes del barniz estén correctamente mezclados. Cuando la homogeneización se realiza mecánicamente, es preferible utilizar fuerza neumática a fin de evitar riesgos de chispas que puedan iniciar la ignición del producto.


	
Viscosidad. El producto se suministra a una viscosidad determinada. Esta viscosidad viene marcada en la ficha técnica con un número comprendido generalmente entre el 20 y el 120. Estudiaremos este punto detenidamente más adelante.
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Los líquidos que fluyen rápidamente se dice que poseen una baja viscosidad.




	
Temperatura. No se deben exceder sus límites. Además, la temperatura influye en la viscosidad del producto. Esta temperatura generalmente se encuentra entre 18 y 22 ºC.
 

	
Humedad relativa. La humedad relativa ha de encontrarse dentro de los límites marcados en la ficha técnica ya que puede influir en el endurecimiento del producto. Esta humedad generalmente oscila entre el 40 % y el 75 % de humedad relativa.
 

	
Temperatura del soporte y del producto. El soporte y el producto deben encontrarse a la temperatura adecuada, se han de aclimatar situándolos en el lugar de aplicación un tiempo prudencial.
Consejo: en ocasiones, el producto se aplica en elementos que están instalados al exterior, por lo que debemos vigilar que la temperatura se encuentre dentro de los límites de aplicación.


	
Dilución del producto. El producto se diluirá con un diluyente determinado por la empresa suministradora. Se ha de tener en cuenta que al diluirlo su viscosidad y el porcentaje de su extracto seco se verá afectado. En ocasiones se ha de diluir el producto según el método de aplicación. Brocha 10-15 % - Pistola 15-20 % - Airless 10-15 %. Proporción de la mezcla – Endurecedor – Catalizador. Cuando se preparan productos de dos componentes, como los de urea-formol, epóxidos, poliuretanos y poliésteres, se ha de atender a las especificaciones referentes a la proporción de la mezcla. Por ejemplo, 4 – 1 o 100 – 25. En los dos casos la proporción es la misma: añadir una parte de endurecedor a cuatro partes de producto. 
 

	
Vida útil - pot-life. Al preparar productos de dos componentes, se ha de tener en cuenta el tiempo útil de la mezcla para su aplicación. Los productos cuya vida útil es superior a la jornada laboral se pueden preparar para su aplicación normal, pero por motivos de rendimiento es conveniente utilizar equipos de doble alimentación para la utilización de estos productos. De esta manera, se evita preparar más producto del necesario y que se endurezca el producto en los equipos. 
 

	
Aditivos. Otros aditivos, como los anticráter o antisilicona, filtros UV o antiamarilleantes, antiespumantes y matizantes, generalmente son añadidos por el fabricante del producto pero en ocasiones se preparan en el propio lugar de aplicación. Estos productos se añaden a proporciones muy bajas y su homogeneización ha de ser exhaustiva. Por otro lado, se ha de consultar siempre con la industria química cualquier duda y las compatibilidades de los productos. Además de estas especificaciones, la propia empresa ha de especificar las cantidades y el momento de utilización del producto. 
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Según el tipo de producto de acabado es necesario unas condiciones de almacenamiento u otras.
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Aplicación práctica


De la ficha técnica que se ha visto con anterioridad, identifique las especificaciones que da para la preparación del producto. Identifique además las condiciones ambientales de aplicación.


SOLUCIÓN




	Viscosidad 90 seg. ±5 copa Ford n.º 4.


	Agitar ambas partes previamente.


	2 partes de producto, 1 de endurecedor.


	2 horas de vida útil.


	Realizada la mezcla, homogeneizar perfectamente.


	Temperatura de aplicación, entre 5 y 35 ºC.


	Humedad relativa máxima, 85 %.








3. Hojas de seguridad


La normativa que regula las hojas de seguridad de productos químicos está redactada en el Real Decreto 255/2003 que transcribe la Directiva 88/379/ CEE e incluye el Reglamento sobre clasificación y etiquetado de preparados peligrosos.


En ella, entre otras cuestiones, se especifica quién y cómo ha de suministrar las hojas de seguridad. Por otra parte, se establecen los puntos que ha de contener y unas indicaciones de su contenido.


En el Artículo 1, se establece que:


El responsable de la puesta en el mercado de una sustancia o de un preparado peligroso, establecido en el interior de la Comunidad, ya se trate del fabricante, del importador o del distribuidor, deberá facilitar al destinatario que sea un usuario profesional, una ficha de datos de seguridad en la que figure la información especificada en el artículo 3.


Las informaciones se proporcionarán de forma gratuita y, a más tardar, con ocasión de la primera entrega de la sustancia o del preparado, y, con posterioridad, cuando se produzcan revisiones originadas por la aparición de nuevos conocimientos significativos relativos a la seguridad y a la protección de la salud y del medio ambiente.


La nueva versión fechada, denominada « Revisión. . . (fecha) », se proporcionará de forma gratuita a todos los destinatarios anteriores que hubieran recibido la sustancia o el preparado en los doce meses precedentes.


No será obligatorio proporcionar la ficha de datos de seguridad en caso de que las sustancias o los preparados peligrosos que se ofrezcan o vendan al gran público vayan acompañados de información suficiente, con la que el usuario pueda tomar las medidas necesarias en relación con la protección de la salud y de la seguridad. Sin embargo, se deberá facilitar la ficha de datos de seguridad si un usuario profesional así lo solicita.


91/155/CEE de 5 de marzo de 1991


La ficha de seguridad deberá incluir obligatoriamente los siguientes puntos:




	1. Identificación de la sustancia o preparado y de la sociedad o empresa.


	2. Composición/información sobre los componentes. Deben aparecer los componentes más peligrosos y la concentración aproximad de estos.


	3. Identificación de los peligros. Se reflejan clara y brevemente los peligros más relevantes del producto.


	4. Primeros auxilios. Se indican las pautas de actuación a seguir en caso de accidente por contacto con la piel, los ojos, ingestión o inhalación.


	5. Medidas de lucha contra incendios. Se hace mención de los medios adecuados y los no adecuados para la extinción de un incendio, donde se encuentre presente este producto, así como los medios de protección adecuados para su extinción y los riesgos de inhalación de vapores de combustión.


	6. Medidas que deban tomarse en caso de vertido accidental. Se indican las medidas a tomar en caso de vertido, para la protección personal, ambiental y para su limpieza.


	7. Manipulación y almacenamiento. Precauciones a tomar en su manipulación y las condiciones adecuadas de almacenamiento. 


	8. Control de exposición/protección individual. Se especifican los límites de la exposición al producto y los equipos de protección individual adecuados para su manipulación.


	9. Propiedades físicas y químicas. Se indican las propiedades más relevantes desde el punto de vista de la seguridad. Como el porcentaje de COV (Componentes Orgánicos Volátiles). 


	10. Estabilidad y reactividad. Se refleja la estabilidad de la sustancia o de la preparación y la posibilidad de reacciones peligrosas bajo ciertas condiciones.


	11. Informaciones toxicológicas. Explicación de los diferentes efectos tóxicos que se pueden observar cuando el usuario entra en contacto con la sustancia o el preparado.


	12. Informaciones ecológicas. Efectos que la sustancia puede ocasionar al medio ambiente.


	13. Consideraciones relativas a la eliminación. Métodos recomendados para la eliminación del producto y sus envases.


	14. Informaciones relativas al transporte. Indica las precauciones especiales que el utilizador del transporte deba conocer o utilizar, dentro y fuera de sus instalaciones. 


	15. Informaciones reglamentarias. La información, de acuerdo con la legislación vigente, que aparece en la etiqueta y hace mención a la clasificación, envasado y etiquetado de sustancias y preparados peligrosos.


	16. Otras informaciones. Otras informaciones referentes a la seguridad y la salud, como la formación.





4. Hojas de ruta. Descripción, usos


Las hojas de ruta se utilizan en los procesos productivos industriales para establecer la sucesión de operaciones que se realizan a un elemento, generalmente un lote de productos, desde el almacenaje hasta la expedición.


Esta hoja ha de ser diseñada con la intención de reducir al máximo los tiempos del transporte interno de productos, evitando procesos innecesarios y ordenándolos de la manera más rentable posible, atendiendo a la organización de la empresa y a su modelo de fabricación (flexible, integrada, en línea, a medida, por producto, etc.).


La hoja de ruta puede ser un documento en soporte papel, aunque la tendencia es a la informatización. Cuando la hoja es en papel, el seguimiento lo hace el jefe de producción, de esta manera sabe en cada momento en qué proceso está cada producto. Cuando la hoja está informatizada, la actualiza el operario, lo hace leyendo el código de barras que identifica al lote.
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La hoja de ruta es un documento que permite el seguimiento, evaluación y control de todas las operaciones implicadas.
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Nota


Para implantar sistemas de gestión de la producción informáticos, es necesario disponer de etiquetas para los productos, lectores de códigos de barras en cada puesto de trabajo y terminales informáticos que permitan la entrada de datos por parte del operario.





Las hojas de ruta no se utilizan solas, forman parte de la gestión de la producción junto a otros documentos, como las órdenes de fabricación.


Básicamente, la hoja de ruta dispone de un cuadrante con los siguientes campos:




	
Producto. Se describe el producto con su codificación correspondiente.
 

	
Proceso. Indica el proceso, máquina o almacén donde se encuentra el lote.
 

	
Lote. El número de lote se adjunta a todas las piezas de dicho lote. De esta manera, en el supuesto de producirse un error, gracias al número de lote podemos saber cuándo se fabricó y estudiar las incidencias ocurridas en dicho momento. 
 

	
Cantidad. La cantidad de elementos que componen el lote. 
 

	
Tiempo. Tiempo estimado de realización del proceso por pieza y por lote. Al finalizar el proceso se debe indicar el tiempo real ocupado. Su estudio servirá para organizar posteriores lanzamientos de productos.


	
Observaciones. En este apartado el operario indicará cualquier anomalía que detecte, así como posibles sugerencias de mejora si las tuviera. 
 

	
Operario. Indica el operario encargado de realizar el proceso.
 




A continuación, vamos a ver un ejemplo de una sencilla hoja de ruta para el acabado de una mesa de centro realizada en roble natural.
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De la observación de la hoja de ruta, se extrae que se han desestimado los tiempos del transporte del producto. No se especifica el momento de la preparación de la mezcla del poliuretano con el catalizador, sin embargo se detecta la necesidad. También podemos observar que el lugar de trabajo dispone de una cabina de barnizado, 2 cabinas de secado y al menos una zona de lijado, aunque podrían ser 2, ya que no queda claro. Por otro lado, se adivina que el operario A es el encargado de la logística, transportando la pieza de un puesto de trabajo a otro.


5. Órdenes de fabricación (por máquina, proceso, material, etc.). Descripción, usos


Las órdenes de fabricación son indispensables para una buena gestión de la producción, por los enormes beneficios que aporta a la organización de la empresa.


Son documentos bidireccionales: por una parte, diseñan la producción y por otra, recogen la información relevante del proceso productivo. La información recogida es utilizada para mejorar la gestión y la calidad de producción de la empresa.


Quizás, el motivo más importante de la realización de órdenes de trabajo sea facilitar la realización de escandallos y poder establecer los costes unitarios de las operaciones y, por tanto, los costes de producción. Por ello, las órdenes de trabajo han de estar vinculadas a un producto, lote o serie.
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La relación de las instrucciones debe ser clara y concisa.


Sin embargo, por motivos organizativos de la producción, es interesante diseñar la orden de trabajo por material, máquina o proceso.
 

5.1. Órdenes por máquina


Se vinculan a una máquina diferentes procesos, artículos, materiales de aplicación, etc. De este modo, el personal que alimenta, prepara y utiliza la máquina puede planificar mejor su trabajo.
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Recuerde


El operario ha de indicar el tiempo real de trabajo utilizado en cada operación y en la orden han de aparecer las indicaciones oportunas, como, por ejemplo, el tipo de pistola, dilución de producto, etc.
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Ejemplo


Orden para Cabina de barnizado




	1. Preparar fondo de poliuretano 3 litros.


	2. Aplicar fondo:





	a. Mesa de centro de roble: 

	1






	b. Remesa de sillas de haya:

	20






	c. Cajones en cerezo:

	15










	3. Preparar acabado de poliuretano 3 litros.


	4. Aplicar acabado:





	a. Boiserie roble: 

	35 piezas






	b. Remesa de sillas de haya:

	20 piezas










	5. Limpiar equipos.








5.2. Órdenes por proceso


Del mismo modo que en el caso anterior, se establece ahora la orden para un proceso de trabajo. Veamos la orden para el proceso de lijado.


[image: image]


Ejemplo


  Orden de lijado




	1. Inspeccionar y lijar:                                      grano 180 





	a. Mesa de centro de roble:

	1






	b. Remesa de sillas de haya:

	20






	c. Cajones en cerezo: 

	15










	2. Lijar entre capas.                                           grano 240





	a. Boiserie roble:

	35 piezas






	b. Remesa de sillas de haya:

	20 piezas
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Recuerde


Para el diseño de la orden de lijado, se deberán tener en cuenta aspectos como el tiempo de secado de productos, la orden de expedición, la capacidad del almacén, etc., y siempre se anotarán los tiempos de ejecución de cada proceso.





5.3. Órdenes por material


Como en los casos anteriores, las órdenes por material se utilizan para simplificar y organizar el proceso productivo en torno a un condicionante. Consiste en agrupar todos los elementos que precisan en mismo material de acabado. Esto ocurre cuando la empresa aplica diferentes tipos de acabado, como poliuretano, poliéster, barniz al agua, aceites, etc.


En el ejemplo de órdenes por máquina, se agrupa por un lado la aplicación del fondo y por otro la aplicación del acabado.
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En la organización del proceso se debe tener en cuenta los tiempos.


5.4. Usos


Como se ha visto, las órdenes de fabricación sirven para organizar la producción y para hacer un seguimiento de esta.


Los sistemas informáticos específicos en el campo de la gestión de la producción mejoran considerablemente la calidad de la organización ya que su estudio permite:




	
Escandallos. Facilita la contabilización de tiempos de trabajo, consumo de materiales y desperdicios para la realización de escandallos. 
 

	
Fase del proceso productivo. Se conoce en cada momento en qué fase del proceso se encuentra el producto. Se ha de tener en cuenta que, en ocasiones, los productos se encuentran en almacenes intermedios. 
 

	
Errores. El concepto de calidad total nos lleva a ver cada proceso como cliente del anterior, de manera que los errores son detectados muy rápidamente y, en consecuencia, su solución es más sencilla. 
 

	
Cuellos de botella. En un proceso productivo, se denomina cuello de botella al proceso más lento del conjunto. Este cuello de botella se identifica rápidamente observando la hoja de ruta.
 

	
Calidad. Cuando en un mismo proceso se detecta que el tiempo de ejecución es diferente para diferentes operarios, permite mejorar la producción de los operarios menos productivos mediante círculos de calidad. Además permite detectar procesos repetidos o innecesarios. 
 

	
Estadísticas. En la hoja de ruta se reflejan, entre otros aspectos, las piezas rechazadas, el motivo de rechazo, las piezas recuperadas, el tipo de reparación, etc. Las estadísticas permiten realizar todo tipo de estudios valorando a partir de ellas la inversión en maquinaria, equipos, instalaciones, etc. 
 

	
Visión global. Permite observar simultáneamente las órdenes de fabricación en curso y las de próximo lanzamiento.
 

	
Incidencias. Mejora la capacidad de decisión en caso de producirse imprevistos gracias a la visión global de la producción de la empresa y facilita la toma de decisiones y de alternativas. 
 

	
Stocks. Permite la programación de compras identificando stocks de seguridad, además de la reducción de stocks. 





6. Datos a incluir, principales características
 

Los datos a incluir en una orden de fabricación se estructuran en los siguientes campos: materiales, máquinas y zonas, procesos, tiempos, indicaciones y firmas.


Aunque estos son los campos más característicos, cada empresa tiene sus particularidades y diseñará sus órdenes de acuerdo a éstas, pudiendo añadir los campos que estime oportunos.


Estos campos siempre estarán relacionados entre sí.


6.1. Materiales


La orden ha de especificar todos los materiales que se necesitan para la producción de un elemento o lote. Asimismo, en el seguimiento de la orden se especificarán las cantidades estimadas y las realmente utilizadas.
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Ejemplo




	Agua.


	200 ml. Fondo Poliuretano + 100 ml Endurecedor.


	200 ml. Acabado + 100 ml. Endurecedor.


	Disolvente poliuretano 1l.


	Lija grano 180.


	Lija grano 240.








Esta orden es para un único producto, como se verá más adelante. Para organizar la producción, se crean otras órdenes de fabricación por proceso, material o máquina.


6.2. Máquinas y zonas


Se enumeran las máquinas que intervienen en el proceso y se asocian al proceso que realizan.
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Ejemplo


Máquina / Zonas




	Almacén 1. 


	Pistola neumática.


	Pistola airless. 


	Cabina de barnizado. 


	Lijadora roto-orbital. 


	Transpaleta. 


	Carro de secado. 


	Mesa de lijado. 


	Secadero 1. 


	Secadero 2.


	Almacén 2.





Procesos




	Recepción / Inspección.


	Afinado.


	Preparación del producto.


	Fondo / Acabado.


	Lijado.


	Transporte.


	Almacenaje.


	Lijado.


	Secado del Fondo.


	Secado del Acabado. 


	Embalado y expedición. 








Hay que tener en cuenta que los puestos de trabajo y los útiles de trasporte se pueden separar en campos independientes, dependiendo del tipo de empresa. El diseño de la orden de trabajo ha de estar al servicio de la empresa.


6.3. Proceso


Se enumeran los diferentes procesos que intervienen en la orden y se especifican las máquinas o zonas de trabajo. Se vincula por proceso cuando el mismo proceso puede realizarse en diferentes puestos, y por motivos de la organización de la producción, no siempre se utiliza la misma máquina para el mismo proceso.
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Nota


En ocasiones, por necesidades de la producción se desdobla un proceso, utilizando para él dos o tres máquinas diferentes.





6.4. Tiempo


Se especifican los tiempos de trabajo reales que se han precisado para cada proceso. De esta manera, internamente se calculan los tiempos de trabajo por proceso. En ocasiones, se indica al operario el tiempo estimado.


6.5. Indicaciones


En este campo se especificarán datos para realizar correctamente el proceso, como pueden ser planos indicativos de la forma correcta de colocación de una pieza o el material que se utiliza en un proceso.


6.6. Firmas


En la orden de trabajo se ha de reflejar quién ha realizado el proceso y sus responsables.


7. Manejo e interpretación


Se han de diferenciar dos grupos de trabajadores que pueden manejar e interpretar las órdenes de producción: los operarios y los jefes de producción.


Por un lado, los operarios de las diferentes máquinas o procesos han de recibir la información fácilmente interpretable, de manera que puedan anotar los datos necesarios en los campos adecuados. Ya se ha dicho que esta información puede plasmarse en papel o de forma informática. La disposición de la orden permite al operario organizar su trabajo y prever ciertas necesidades.


Por otro lado, los jefes de producción han de poder solapar fácilmente las diferentes órdenes, ya que los productos han de viajar de un puesto de trabajo a otro y precisan procesados previos. Los jefes de producción generalmente manejan unos cuadrantes temporalizados, de manera que pueden observar claramente la secuencia de procesos para cada producto.
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Aplicación práctica


En una empresa habitualmente se barnizan remesas de 100 sillas de madera de haya. La empresa dispone de cabina de barnizado, pistola airmix, cabina de secado, zona de lijado, almacén de recepción, zona de embalaje y almacén de expedición.


Diseñe la hoja de ruta para este lote de productos.


SOLUCIÓN


[image: image]






8. Resumen


En la preparación de productos de acabado es importante saber interpretar las órdenes de fabricación. Para ello iniciamos el capítulo aprendiendo a manejar las especificaciones para la preparación de productos de acabado y a trabajar de forma segura, teniendo en cuenta las fichas técnicas y de seguridad de los productos.


También se han estudiado las hojas de ruta, en las que se plasma la secuencia de operaciones que se realizan sobre un producto. Además, se ha visto cómo, a partir de las hojas de ruta, se diseñan las diferentes órdenes de fabricación.


En la orden de fabricación se relacionan los materiales necesarios, la secuencia de procesos, las máquinas y zonas por donde circula el producto, el tiempo estimado en cada proceso, las indicaciones necesarias y las firmas de los responsables. El manejo de estas órdenes permite, por una parte, organizar la producción por máquina, material y proceso y, por otra, tener una visión global de la totalidad de la producción de la empresa.
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