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Atributo

Empacadora

Fardo

Galleta

Gramaje

Gofrado

GLOSARIO

Caracteristicas de la calidad las que
satisfacen determinadas especificaciones. Se
ajustan a un patrén o medida y las que no se

ajustan.

Magquina que se encarga de empacar los rollos

de papel en sus diferentes presentaciones.

Es la presentacién final del rollo de papel
como dos paquetes de 12 rollos cada uno.

Son los extremos de cada tronco de papel y

son desechados.
Es la base que debe tener el papel al
momento de ser transformado y se maneja en

gr/m?.

Son impresiones en forma de puntitos o

figuras que lleva el rollo de papel.
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Papel convencional

Papel tad

Papel natural

Polietileno

Polipropileno

Siza

Tronco

Materia prima que se utiliza para la
elaboracion de papel y especial el gofrado del
rollo.

Materia prima suave que se utiliza para la
transformacion de rollo de papel con

estampados.

Tipo de materia prima de color café, el cual va

gofrado y sizado.

Material plastico derivado de la polimerizacion
existe de alta y baja resistencia para darle una

mejor firmeza al fardo.

Material que se utiliza especialmente para
empacar productos de esta indole, para
proporcionar una mejor resistencia Yy

presentacion.

Es el tamafio del largo de la hoja del rollo, el

cual es realizada por una maquina.

Tubo de papel con cartdn incrustado para ser

cortado.

Xl



RESUMEN

Hoy en dia esta surgiendo una tendencia global enfocada para cualquier
tipo de empresa que ofrezca productos y/o servicios, esto ha hecho
revolucionar el mercado y cada vez se hace mas exigente, esta nueva
innovacion que pocas organizaciones se esfuerzan o tratan de poner en
practica, debido al miedo a sufrir un cambio que cada vez es mas estricto

enfocado a la calidad y a la alta tecnologia.

Esta innovacion de la que tanto se habla es ISO 9001:2000, la cual va
enfocada a la calidad de los procesos de las empresas con el Unico propdsito
de mantener y mejorar la satisfaccion del cliente, como asimismo incrementar
las utilidades y sobre todo, tener una ventaja competitiva para mantenerse en el
mercado. Es indispensable que las organizaciones conserven estandarizados
los procesos y no poner resistencia al cambio, trayendo consigo la confiabilidad
del cliente al adquirir los productos.

PAINSA es una empresa dedicada a la conversion de papeles suaves en
lo que respecta a rollos de papel higiénicos y servilletas, estos productos tienen
una gran demanda hoy en dia el mercado. Los clientes exigen obtener un
producto con ciertas peculiaridades como la textura, suavidad, que sea
uniforme, aroma agradable y sobre todo que sean muy resistentes. Para

mantener estas caracteristicas es indispensable cumplir con ciertos estandares
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de calidad, antes, durante y después del proceso para que cumpla con las

necesidades o expectativas establecidas generalmente implicitas por el cliente.

Para llegar a determinar si estas caracteristicas se estan cumpliendo
durante en el proceso y sobre todo, en el producto final con los estandares de
calidad ya establecidos. En este estudio se aplican cartas de control en el
producto final de papel higiénico y servilletas, logrando poner de manifiesto
casos especificos fuera de control que originan perturbaciones en la calidad del
producto y ocasionar productos de mala calidad.

El control estadistico que se establece en el producto final estd basado en
los gréaficos de control por variables, demostré ser efectivo para solucionar las
causas atribuibles o fortuitas para solucionar estos problemas en el producto

que definen la calidad del papel higiénico y servilletas.

Actualmente, la empresa no dispone de fichas técnicas que indiquen o
guien a los operarios de cada maquina durante el proceso de conversién para
que establezca correctamente las medidas del rollo higiénico (altura, diametro,
peso) y de servilletas (ancho y largo), como los atributos de estos (textura,
color, gofrado, aroma, etc.), es indispensable que todo el personal de la
empresa conozcan las caracteristicas elementales del producto, desde la
materia prima hasta el tipo de insumos que se utilizan, dependiendo en que

maquina se realiza la transformacion del papel.
Para realizar cada registro (ficha técnicas) se toman en cuenta los graficos

de control por variables y determinar qué tanta variacién estaban sufriendo los

productos, también se elabora un muestreo de insumos, para determinar las
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medidas que deben mantener estos dependiendo el tipo de presentacion final
del producto en higiénico y servilletas. Teniendo la informacidon necesaria se
llega a establecer un formato general y adecuado que contenga todos los datos

de los productos que realiza la empresa PAINSA.

OBJETIVOS

General

Proponer un disefio de estandarizacién en el proceso de transformacion
de papel, a través de establecer especificaciones para la elaboracion de

registros generales.

Especificos

1. Describir el diagndstico de la empresa en el proceso de transformacion
del producto para encontrar las herramientas que son necesarias para

establecer los puntos criticos del registro.

2. Establecer las variables que alteran el peso y diametro en la

transformacion del papel.
3. Proponer un modelo estadistico para lograr la consistencia en el proceso

de transformacion, por medio de muestreo, resultados, especificaciones

y estandares.
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Describir las especificaciones correspondientes a los insumos utilizados

para la conversion del papel automatizado.

Definir los diferentes tipos de empaque y sus medidas que utilizan para
comercializar el producto manual y automatizado.
Determinar los factores primordiales del producto que debe de llevar las

fichas técnicas.

Implementacién del disefio de un registro técnico general para llevar un

control del producto en materia prima, maquinaria y empaque.
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INTRODUCCION

En una empresa existe un sistema productivo que le permite procesar sus
diferentes productos que elabora a nivel comercial, ya que en la actualidad es
indispensable mantener la calidad de eficiencia y el nivel 6ptimo de
productividad en estos, para mantener la competencia en el mercado. Es por
ello, que para su crecimiento sea necesario cumplir con ciertas
especificaciones y estandares en la produccidbn de sus procesos, son
importantes los cambios y mejoras que se dan en todos los aspectos
relacionados con mediciones aceptados a nivel internacional, este método se
establecio para que se pueda trabajar sobre la base de una misma magnitud o

unidad.

Teniendo un enfoque global hoy en dia cada vez son los paises que estan
adoptando por la ley del Sistema Internacional (Sl), el cual forma parte del
Sistema de Gestion de Calidad I1SO 9000:2001, asimismo esta norma asegura
qgue los resultados obtenidos garanticen la compatibilidad y la calidad de los
productos de cualquier empresa dandole asi una ventaja competitiva; teniendo
en cuenta que los valores conocidos correspondientes a una magnitud de
medida, los desvios de esta sean inferiores a los errores maximos tolerados

por el Sistema de Gestion.
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De manera que es fundamental la conservacion de limites permisibles con
valores extremos de una desviacion tolerada que pueda proporcionar la

evidencia de la conformidad del producto con los requisitos determinados.

El proposito del presente trabajo de investigacion es establecer las
especificaciones de los productos, en una planta de transformacion de papel,
para llegar a obtener como objetivo el maximo rendimiento en el control de
producto terminado. Para llevar acabo el andlisis se estudiard el proceso del
papel, asimismo esto ayudara a elaborar el registro y el disefio en el cual se
plasmara la informacion necesaria en el control de especificaciones y estandar
del papel a transformar, para lograr este disefio se aplicaran métodos,

conceptos y normas propias de ingenieria industrial.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Definicién de estandar

Jorge Acufia®:

Hoy en dia existe mucha competencia y los clientes se vuelven mas
exigentes cada vez con los productos que se lanzan al mercado, ademas de
eso la tecnologia es una herramienta que ayuda a la fabricacion de productos
de buena calidad, sin que estos fallen cuando el consumidor los utilice. También
surgen nuevas normas que ayudan a los procesos para que el producto cumpla
en satisfacer al cliente; esto es lo mas importante para toda empresa esta es la
Norma ISO 9001:2000, se enfoca en cuatro areas: satisfaccion del cliente,
mejora continua, gestién de los recursos y gestion del proceso.

Arwand Feigenbaum?;

Los estandares son esenciales en cualquier empresa, ayudan al control de
calidad a mantener ciertos limites en el producto, porque se utilizan tanto para
las condiciones que el cliente y la empresa necesita, asi de esta manera
mantenerse y sea aceptado por el mercado. Ya que al momento de utilizar
Normas como ISO hace que se enfoquen cada vez a la tecnologia y la
metrologia que se utilizan para el mejoramiento de los productos, empleando al

mismo tiempo otras herramientas como muestreos.

' Acufia, Jorge. Control de calidad. P4g. 152. Edicién 32.
? Feigenbaum, Arwand. Control total de la calidad. P4g. 55. Edicién 32,




Dale Besterfield®:

Enfoca que la ingeniera de disefio de un producto reflejada todos los
componentes de las necesidades de calidad que un cliente desea que este
conformado el producto entre estos las caracteristicas, especificaciones precisa
y margenes de tolerancia, utilizando pruebas en estos disefios hasta que sean
aceptados satisfactoriamente y es como de esta manera que se puede llegar a
tener un estandar del producto, empleando la Norma ISO 9001:2000 para el

proceso de fabricacion, ayude a disminuir o eliminar los defectos en el producto.

Contenido de un estandar: Varia segun sus caracteristicas, objeto y medio.

Cubren disciplinas amplias
= Todos los aspectos técnicos, econémicos y sociales de la actividad humana.

» Todas las disciplinas basicas (lenguaje, matematicas, fisica, ingenieria).

Coherentes y consistentes

= Desarrollados por comités técnicos al amparo de un organismo
especializado.

» Resolver discrepancias entre diferentes &areas de actividad y sectores

empresariales.

Medio de racionalizacion de la produccién
= Permite conocer las caracteristicas técnicas.
= Satisface al consumidor.
= Valida los métodos de fabricacion.
» Eleva la productividad
= Da a los operadores e instaladores un
= Sentimiento de seguridad.

3 Besterfield, Dale. Control de calidad. Pag. 7. Edicion 4ta.




= VARIACIONES EN LA GRAFICA DE CONTROL

Los graficos de control ayudan en la deteccion de modelos no naturales de
variacion en los datos que resultan de procesos repetitivos y dan criterios para
detectar una falta de control estadistico. Un proceso se encuentra bajo control
estadistico cuando la variabilidad se debe sélo a "causas comunes". Un grafico
de control es una herramienta estadistica utilizada para evaluar la estabilidad de
un proceso. Permite distinguir entre las causas de variacion. Todo proceso

tendrd variaciones, pudiendo estas agruparse en:

Causas aleatorias de variacion. Son causas desconocidas y con poca

significacién, debidas al azar y presentes en todo proceso.

Causas especificas (imputables o asignables). Normalmente no deben

estar presentes en el proceso. Provocan variaciones significativas.

Segln este nuevo enfoque de Shewhart*, existen dos tipos de variabilidad,
el primer tipo es una variabilidad aleatoria se le llama asi debido que es una
causa al azar lo cual quiere decir que es algo natural que se da en un proceso,

también conocida como "causas comunes".

El segundo tipo de variabilidad son las causas especiales se les llama asi
porque pueden ser identificadas, ya que ocasionan grandes cambios en el
proceso y existe una causa atribuible por algin motivo que el proceso se salga

fuera de control, de esta manera se pueden eliminar.

4 www.fundibeq.org/metodologias/herramientas/graficos_de_control_pro_variables.pdf



Las causas aleatorias son de dificil identificacion y eliminacion. Las causas

especificas si pueden ser descubiertas y eliminadas, para alcanzar el objetivo

de estabilizar el proceso. Los gréficos de control fueron ideados por Shewhart

durante el desarrollo del control estadistico de la calidad. Han tenido una gran

difusién siendo ampliamente utilizados en el control de procesos industriales.

Causas comunes

Originadas por muchas fuentes de poca importancia.

Tienen caracter permanente

Dan lugar a una distribucién estable y por tanto, previsible.
Son las Unicas presentes cuando el proceso esta bajo control.

Su correccidn exige actuaciones a nivel de direccion.

Causas especiales

Originadas por pocas fuentes individualmente importantes
Tienen caracter puntual e irregular

Modifican la distribucion de la produccién. Proceso imprevisible.
Determinan que el proceso esté fuera de control.

Se corrigen mediante actuaciones locales.

Jorge Acufia®:

Los graficos de control existen caracteristicas de calidad las cuales son

estudiadas especialmente, ya que tienen una variacion, las cuales crean

problemas de calidad en los procesos. Siempre habra variacion por naturaleza

pero sin embargo muchas veces las mas graves son ocasionadas por el

material, maquina, recurso humano, tecnologia del proceso, medio ambiente ya

gue estos influyen que el proceso se salga fuera de control. Existen dos tipos de

causas de variacion:

® Acufia, Jorge. Control de calidad. Pag. 202. Edicién 32,




Causas no asighables de variacion: estas ocurren al alzar por
naturaleza tecnoldgica de maquinas, procesos y materiales como siempre se ha
dicho que no existe nada perfecto, como se menciono anteriormente ya que
tienen una influencia muy pequefia sobre la calidad del producto y no son
determinantes para que el proceso salga fuera de control. Pero eso si se debe
controlar en ellas porque pueden surgir posibles patrones que indiquen

presencia futura de una causa asignable.

Causas asignables de variacion: estas causas se hacen notar cuando el
proceso sufre un comportamiento extraiio que hace que se salga fuera de
control y alterando al mismo tiempo la calidad del producto. Una ventaja es que
se refleja muy bien y se puede estudiar, para ver cual fue el motivo de este

comportamiento para disminuirla o ser anulada su influencia.

La experimentacion indica que la distribucion de probabilidad asociada a
su ocurrencia es la distribucion normal. Estas causas llevan al proceso
paulatinamente o bruscamente fuera de control y se observan en los graficos
como puntos fuera de limites de control o tendencias muy pronunciadas. Segun
su incidencia en la especificacién pueden generar altos volimenes de producto

disconforme con especificaciones.

Arwand Feigenbaum®:

Existen en los graficos de control variaciones, siempre va existir variacion
dentro de los productos por muy pequefia que sea; ya que una maquina no
produce dos piezas iguales. Asi mismo se agrupado las variaciones de las

piezas de manufactura en dos:

® Feigenbaum, Arwand. Control Total de la Calidad. P4g. 420. Edicién 32.




Variaciones normales: es una variabilidad aleatoria debido por causas
comunes, ya que no tienen mucha influencia en el proceso y no refleja ningun
comportamiento de mala calidad en el producto ya que es una variacion muy

pequefia. El total de la desviacion que ya se conoce y debe de presentar.

Variaciones anormales: son causas que reflejan en el proceso un
cambio notable que hace que el proceso se descontrole y este ocasione
alteraciones en el producto, pero por lo menos éstas se pueden detectar e
identificarlas y eliminarlas para que el proceso se normalice. Es una desviacion

mayor la que ha experimentado y no concibe con el limite de variacion.

Dale Besterfield”:

La variacion es algo que lo conforma la naturaleza ya que no existen dos
objetos iguales siempre habra diferencia uno con el otro. Existen variaciones
muy pero muy pequefias que no se hacen notar pero si se pueden llegar a
medir 0 bien que a veces objetos pequefios se miran que son iguales pero con
el avance de la tecnologia existen instrumentos de mucha precision que ayudan
a notar la diferencia que existe uno con el otro que no son idénticos y que mas

de una caracteristica o medida cambia.

Causas fortuitas: “siempre que estas fuentes de variacion fluctian de
manera natural o prevista, se producird un patron de diversas causas fortuitas
(aleatorias) de la variacion. “ Esta causas no son posibles eliminarlas debido a
que la variacion que la conforman son muchas y cada una de ellas son dificiles
de detectarlas y como tienen poca importancia en el proceso porque la
influencia que hacen sobre este es muy poca. Cuando en un proceso solo estan
presentes causas fortuitas, se considera que el proceso se encuentra en estado

de control estadistico. Es estable y predecible.

’ Besterfield, Dale. Control de Calidad. P4g. 105. Edicion 4ta.




Causas atribuibles: “aquellas causas de la variacion cuya magnitud es
grande, gracias a lo cual se le puede identificar facilmente, se les clasifica como
causas atribuibles. Si existen causas atribuibles de variacion en un proceso,
ésta resultara excesiva y al proceso se le clasifica como fuera de control, o que

estda mas alla de la variacién natural esperada.”

= GRAFICOS DE CONTROL

En los gréaficos de control de Shewhart llega a la conclusién que existen
dos tipos de estos donde el primero se trata sobre cartas de control por medio
de variables y el segundo esta conformado por los graficos de control de

atributos. Ademas para cada uno de estos dos graficos existen dos situaciones:
a. Cuando en los gréaficos no existen valores especificos.
b. Cuando en las cartas de control si existen valores especificos.

Las graficas por variables es cuando se utilizan para medidas y estas
puedan a optar a un intervalo continuo de valores, entre estos tenemos el peso,
longitud, temperatura, etc. Los graficos por Atributos este se utiliza cuando son
demasiadas mediadas que se tienen que calcular y evitan tener muchos

gréficos por variables y cuando los valores no son continuos.

“Para construir los Gréaficos de Control por variables, se tiene que tener en
cuenta que al determinar si un proceso esta bajo "control estadistico”, siempre
se debe analizar primero la gréfica R. Como los limites de control en la gréfica
X~ dependen de la amplitud promedio, podrian haber causas especiales en la
grafica R que produzcan comportamientos anémalos en la grafica X*, aun

cuando el centrado del proceso esté bajo control.”



Arwand Feigenbaum®:

La utilizacién de las cartas de control son una herramienta importante en
todo un proceso, ya que estas ayudan a determinar si un proceso se encuentra
estable o no. Los limites que se determinan en las graficas manifiestan que son
aceptables en la fabricacion del producto donde la funcion principal es auxiliar la
calidad antes, durante y después del proceso. En donde se emplean dos tipos

los cuales son:

Gréficas para mediciones o variables: estas son las mas utilizadas hoy
en dia donde esta conformado por la grafica denominada de X, R, s, ya que la

funcién de cada una de estas es para mediciones.

Gréficas de atributos: es cuando se realiza muestreos por visualizacién
comparando con pardmetros y se definen si pasa o no pasa, empleando las
gréficas de fraccion como las de p, np, u, ¢c. Un empleo de atributo seria el color

de empaque, la textura del papel, si la formacion del producto esta bien, etc.

Dale Besterfield®:

Las gréficas de control juegan un papel importante ya que cuando se
realizan estas cartas y se plotean los puntos, éstos indican si el proceso se
encuentra dentro o fuera de control, lo cual ayudan a la toma de decisiones ya
sea para acciones correctivas o preventivas. Una forma de verificar estos
puntos en la grafica X™ es que si convergen hacia la linea central, la calidad es
buena. En la grafica R y de atributos los puntos tiende acercarse hacia cero

esto indica a la perfeccion de la calidad.

® Feigenbaum, Arwand. Control Total de la Calidad. P4g. 424. Edicién 32.
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Hay dos tipos de atributos:

1. Aquellos casos cuando no es posible hacer mediciones, por ejemplo
cuando se efectlia una inspeccion visual: color, partes faltantes, rayaduras,

dafos, etc.

2. Aquellos casos en lo que si es posible hacer mediciones, pero no se
realizan debido al tiempo, costo o necesidad implicados. Por ejemplo, si bien
es posible medir el diametro de un orificio utilizando un micrometro de
interior, es mas practico utilizar un patron que directamente indique
“continuar/no continuar” y determinar asi se cumple o no con la

especificacion respectiva.

Jorge Acufia’®;

Las cartas de control son una forma graficos-cronoldgica, ya que aqui es
donde se presentan las caracteristicas de calidad mas criticas de un producto,
estableciendo al mismo tiempo limites de control que ayudan a mantener las

especificaciones que fueron disefiadas para los productos durante el proceso.

Los gréficos de control por variables como su nombre lo indica se utilizan
para mediciones de cualquier tipo que sea medible y pueda llevarse acabo un
registro ya que estos estan compuestos de promedios y variabilidad que es

conformado por la gréfica de rango.

El otro gréfico es para las cartas de control por atributos, esta ayuda
cuando existen dificultades con dos o mas caracteristicas de calidad en un
producto para ser medidas, las cuales no se pueden llevar un grafico para cada
medicién porque serian demasiados y crearia inconvenientes como costos,

tiempo y ademas provocaria cansancio al analizar informacion muy tediosa.

1% Acufia, Jorge. Control de Calidad. Pag.204. Edicion 32.




Proceso bajo control: un proceso esta bajo control cuando no existen
causas especiales y la Unica fuente de variabilidad la constituyen las causas

comunes.

Formay uso de un gréafico de control

Un grafico de control es un dibujo para determinar si el modelo de
probabilidad (variabilidad) es estable o cambia a lo largo del tiempo. Hay
distintos tipos de graficos de control referidos a distintas pautas de variabilidad.
Pero todos tienen unas caracteristicas comunes y se interpretan de la misma

manera.

Figura 1. Gréfico de control.

Limite inferior de control

AT VA /\A

AN

Limite superior de control

de calidad

N I T T T T T [N T T O A S S N
Nimero de muestra o tiempo

Fuente: www.fundibeq.org

El gréfico tiene una linea central que representa el valor medio de la
caracteristica de calidad, correspondiente al estado bajo control. Hay también
otras dos lineas horizontales, llamadas Limite Superior de Control (LCS) y
Limite Inferior de Control (LCI). Un valor que se ubique entre los limites de
control es equivalente a no poder rechazar la hipotesis estadistica. Otro que se
encuentre fuera de los limites equivale al rechazo de la hipétesis. En uno y otro

caso cabe la posibilidad de error.
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Error de tipo I, rechazar cuando es cierta la hipotesis (probabilidad a) y el

de tipo Il no rechazar cuando es falsa (probabilidad b).

Figura 2. Gréfica de los errores de tipo Iy Il.

Ll

~

Namero de muestra

Fuente: www.fundibeq.org

» Determinacién de la media de la poblacion

Para la formacion de los graficos de control en Shewhart se necesita
conocer cual sera la media y varianza de las distribuciones respectivamente ya
gue es imposible conocerlas de esa manera. Se debe a recurrir y basarnos en
estimadores para obtener, a partir de un periodo base. A corde a esto se debe
de tomar un tamafo de muestra que no sea demasiada pequefia y nos arroje
datos ineficientes y que se tomen malas decisiones o0 bien no ayude a detectar

una causa especial.

Se toman m (25 6 30) muestras (de un tamafio determinado n) y en cada

una de ellas se mide la media y el rango como se muestra a continuacion.

N -
X/\(z X%J y el recorrido R. (R = Xmax = Xmin )-

11



Segun Arwand Feigenbaum™:

“La selecciéon de un nimero conveniente de muestras del producto de que
se trate y toma de los datos de la medicidn de la caracteristica de calidad que
se haya elegido. El niumero de muestras sera variable, de acuerdo con la indole
de cada proceso de que se examine, pero como simple ilustracion, se da el dato
de una muestra formado por 25 muestras.” Donde cada subgrupo debe de tener
una muestra de cinco unidades para tener una mejor exactitud en los limites de

las graficas y que sean confiables para la toma de decisiones.

Segun Dale Besterfield**:

Llega a la misma conclusién con Feigenbaum que una muestra ideal para
los graficos de control se reunir una muestra como minimo de 25 subgrupos
donde cada subgrupo de datos estard conformados por una muestra de ya se
de 4 6 5 unidades en cada subgrupo. Ya que si se toma una cantidad de datos
menor no proporcionaria la informacién necesaria sobre los célculos de los

limites y una mayor crearia demora en la obtencion de esta informacion.
. Grafico X»

Teniendo en cuenta que sAx:%. Es posible poner los limites de esta

forma y valores de d;, y A, estan tabulados.
LSC = x+ AR2

Linea central = x

LIC = x—AR2

! Feigenbaum, Arwand. Control Total de la Calidad. P4g. 428. Edicion 32.
12 Besterfield, Dale. Control de Calidad. P4g. 68. Edicion 4.
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Figura 3. Gréafico de control para medias (X")
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Fuente: www.fundibeq.org

= Grafico R

Obtenemos las siguientes expresiones para los parametros del grafico de
Ry los valores de d3, D3 y D4 son funciones del tamafio de la muestra y estan
tabulados.
LSC =D,R
Linea central = R?
LIC = D,R

Figura 4. Grafico de control para rangos (R)
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Fuente: www.fundibeq.org
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= El producto

La suma de todas las satisfacciones psiquicas y fisicas que resultan de las
necesidades de los compradores a la hora de comprar y/o del uso del producto.
También la percepcion de:

« Embalaje
* Disefo
* Beneficio de la imagen

* Prestacion del servicio

o Caracteristicas de un producto

Segin Shewhart® los productos son la base fundamental de la
rentabilidad de toda empresa y por eso se deben de establecer las
caracteristicas esenciales. Donde las caracteristicas de un producto son sus
rasgos; beneficios son las necesidades del cliente satisfechas por tales rasgos.
Algunos ejemplos de esos rasgos son: tamafio, color, potencia, funcionalidad,
disefio, horas de servicio y contenido estructural.

Segun Arwand Feigenbaum™ *

esta técnica comprende la clasificacion de
las muchas caracteristicas de la calidad de un producto, tales como
dimensiones, rapidez, dureza y peso, segun su importancia relativa para la
calidad del producto. La técnica también implica la clasificacion de las
caracteristicas clave del proceso de calidad en la fabricacibn de partes,
subensambles, empaque y envio de instalacion y servicio. Esta clasificacion
constituye una herramienta para dar a estas caracteristicas de la calidad la

importancia que les es inherente.”

* Fuente: www.fundibeq.org
' Feigenbaum, Arwand. Control Total de la Calidad. P4g. 469. Edicion 32.
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Dale Besterfield'® refiere a un conjunto de atribuciones que son tangibles e
intangibles que van incluidos en el producto como tales caracteristicas se
pueden mencionar empaque, color, precio, prestigio del fabricante, prestigio del
detallista y servicios que prestan y el fabricante. Pero afirma que estas
caracteristicas van mas alld& de un conjunto de atributos fisicos y que
fundamente que lo mas importante es estar comprobando la satisfaccion de las

necesidades o deseos del cliente.

La clasificacion de caracteristicas es una técnica que comprende muchas
caracteristicas de calidad en un producto, tales como dimensiones, rapidez,
dureza y peso, segun su importancia relativa para la calidad del producto. La
técnica también implica la clasificacion de las caracteristicas claves del proceso
de calidas en la fabricacibn de partes de partes, subensamble, ensamble,

empaque y envio e instalacion y servicio.

= ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO

Jorge Acufia’®;
Sefiala que para establecer las especificaciones del producto se debe de
tener en cuenta que tanto desea el cliente como que es lo que la empresa esta

dispuesto a ofrecerle al cliente.

Determinado de esta manera tener una especificacion que beneficie a
ambos lados donde deben colocarse las caracteristicas que el consumidor
desee en el producto que va adquirir. Entre estos son dimensional, funcional,

apariencia, servicio, conservacion, manejo, requisitos legales, empaque.

!> Besterfield, Dale. Control de Calidad. Pag. 7. Edicion 4ta.
'® Acufia, Jorge. Control de Calidad. P4g. 158. Edici6n 32.
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Arwand Feigenbaum®’:

“Establece que los limites de especificaciones o del proyecto, fijan la
cantidad de variacién que puede tolerar para las unidades individuales que se
producen. Por tanto, los limites se pueden comparar directamente con los
limites del proceso de distribucion de frecuencias. "Teniendo los limites del
proceso establece que se pueden medir y luego se procede a compararlos con
los limites de especificaciones de esta manera determinar si se estan
cumpliendo y al mismo tiempo se determina el comportamiento del proceso si

se encuentra estable o no.

Dale Besterfield"®:

Establece que las especificaciones de los productos deben de ser
disefiados para determinar cuales deben ser los limites que se deben de
manejar en este para que pueda realizar su determinada funcién. Llego a la
conclusibn que las especificaciones son variaciones permisibles en las
dimensiones de una parte del producto los cuales no deben ser demasiados
estrechas y ni liberales. Normalmente debe especificarse el rango de presencia
del rasgo diferenciador (minimo y méximo) en lo cual casi siempre se espera un

comportamiento de distribucion.
Ejemplo: Longitud de un producto
Entre 30 y 33 mm

/N

LI LS

'’ Feigenbaum, Arwand. Control Total de la Calidad. P4g. 434. Edicién 32-
18 Besterfield, Dale. Control de Calidad. Pag. 141. Edicion 4ta.
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Niebel Benjamin®®:

“Los disefiadores pueden incorporar especificaciones mas rigidas de lo
necesario al desarrollar el producto. Esto puede deberse a una falta de
conocimiento de los costos y a la idea que es necesario establecer
especificaciones mas estrechas que las requeridas en realidad. El analista debe
tener cuidado con las especificaciones demasiados liberales lo mismo que con

las restrictivas. “

A continuacién se muestra dos ejemplos de las caracteristicas de algunos

productos.
= El cartén

Los embalajes de cartdn corrugado se han convertido en la herramienta
mas til para disefiar estrategias de ventas. Las siguientes son sus

caracteristicas.

Flexibilidad en el proceso de fabricacion.

Bajo peso de las materias primas utilizadas en su fabricacion.
« Resistencia al manejo durante el transporte.

« Posibilidades de mecanizacion.

e Aprovechamiento de sus caras para la comunicacién gréafica 'y

o Bajo costo de produccion y es reciclable.

= Empaque

El empaque es un sistema coordinado mediante el cual los productos
producidos o cosechados son acomodados dentro de un conjunto empaque

para su traslado del sitio de produccion al sitio de consumo sin que sufran dafio.

1% Benjamin, Niebel. Métodos, Estandares y disefio de trabajo. P4g. 69. Edicién 92,
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El objetivo es lograr un vinculo comercial permanente entre un producto y
un consumidor. Ese vinculo deber ser beneficioso para el consumidor y el

productor.

= Disefio del empaque
Antes que todo, se debe conocer la finalidad del producto. Si es para el
consumo nacional o para la exportacion. Los medios de transporte que se

utilizaran y las condiciones del mismo.

= TOLERANCIA
Arwand Feigenbaum?®:

Dice que la tolerancia a veces se determina cuidadosamente por medio de
pruebas, mientras que otras veces se han fijjado en una forma arbitraria tanto
por la empresa como el cliente. Pero llega a la conclusién que la mayoria de
veces las empresas las determinan a base de las experiencias anteriores en los

materias como materia prima, insumaos, etc.

Durante el proceso de manufactura. Pero también indica que en otros
casos, solo queda o existe en la mente de los obreros més antiguos como un
conocimiento practico de ellos y no son trasladados a hojas para que sean

comunicados a los demas.

“Corresponde al ingeniero proyectista trasladar estos conocimientos
practicos a datos técnicos. Por ejemplo, puede preguntarse al jefe del taller si
es posible mantenerse una tolerancia de + 0.003 in para la distancia entre
centros de dos perforaciones. El jefe del taller con la experiencia, estara

facultado para contesta “seguro que se puede”.

%% Feigenbaum, Arwand. Control Total de la Calidad. Pag. 419. Edicién 32,
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Esta respuesta puede servir de base al ingeniero, para el establecimiento
de una tolerancia de =+ 0.003 in en le proyecto para cuando se reciban en

produccion los planos enviados por el ingeniero proyectista.”

Dale Besterfield*":

“Menciona que la tolerancia es la variacién permisible en la magnitud de
una determinada caracteristica de la calidad. La aplicacion de una tolerancia
tiene doble efecto en la calidad. Tanto menor sea la tolerancia, por lo general es
mejor la calidad lograda en el producto; sin embargo, esto puede causar un
aumento en los costos de produccién y calidad. Lo ideal seria poder calcular
cientificamente una tolerancia al establecer un compromiso entre la precision
deseada y el costo que implica tal precision. En donde la diferencia entre las
especificaciones (LCS — LCI) lo que ahora en adelante se denominara

tolerancia.”

Niebel Benjamin®?:

Establece que la tolerancia tiene una estrecha relacion con respecto a la
calidad del producto, ya que ese juega un papel importante para las
especificaciones de los productos, ya que estable un rango permisible de
desviacion, como se a mencionado anteriormente existen variaciones en los

procesos los cuales se deben de evitar.

“Cerrar una tolerancia a menudo facilita una operacion de ensamble u otro
paso subsecuente. Esto puede tener una buena evaluacidon en el sentido
econdémico, aunque talvez incremente el tiempo requerido para realizar una
operacion. El analista debe recordar que la tolerancia global es igual a la raiz
cuadrada de la suma de los cuadrados de la tolerancia individuales que la

constituyen.”

! Besterfield, Dale. Control de Calidad. P&g. 7. Edicion 4ta.
?2 Benjamin, Niebel. Métodos, Estandares y disefio de trabajo. P4g. 70. Edicién 92,
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= Muestreo

El muestreo, es decir que se limita deliberadamente el nimero de casos
en el estudio. Hay un riesgo que los hallazgos del estudio no son verdades para
algunos de los casos fuera de la muestra, pero este riesgo a menudo se puede
calcular y restringir en un nivel tolerable. En la investigacion de muestreo
estamos interesados por igual en todos los elementos de la poblacién y se
querra estudiar todos. Pero por razones practicas, se tendra que escoger solo

una muestra.

Tal vez se tenga una poblacion de millones de objetos y es imposible
abarcar incluso una mayoria de entre ellos. También en aquellos casos (con
poblaciones, digamos, de 10.000) en que podriamos escoger estudiar cada
objeto, el estudio de muestreo puede ser una eleccién prudente, porque ahorra
tiempo y podemos usar el tiempo ahorrado para estudiar los elementos mas
cuidadosamente. Todos estos son buenos casos para un estudio de muestreo.

Los distintos métodos de seleccidén de la muestra se tratan mas abajo.

En la investigacion de muestreo en lo que se esta siempre interesados, no
es en la muestra sino en la poblacién; mas exactamente, en las propiedades de
los elementos de la poblacion. Cuando estamos estudiando los elementos del
ejemplo querriamos escoger elementos que tengan los mismos atributos que la

media de la poblacion. Si ese es el caso, nuestra muestra es representativa.

Hay dos principios alternativos que pueden seguirse cuando se elige una
muestra:
e muestra aleatoria, en que el azar determina que elementos se

seleccionan.
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e muestra no aleatoria, en que el investigador deliberadamente elige los

objetos que han de ser estudiados.

Muestras aleatorias

Si una muestra aleatoria se hace correctamente, contiene no tendencia y
es por lo tanto, relativamente representante de la poblacién. Por supuesto, en
un estudio de muestreo, nunca podemos estar seguros al 100% de que los
resultados medidos a partir de la muestra sean también ciertos en la poblacion.
No obstante, a efectos practicos suele ser suficiente si podemos afirmar que el

riesgo de una desviacion de la poblacion es, digamos un 1%.

= Muestra aleatoria simple

La muestra se extrae a suertes, por ejemplo, cogiendo papeletas
numeradas de un sombrero. Si tenemos un fichero de ordenador sobre la
poblacién, la computadora hara la seleccion al azar. Cuando la poblacién es
muy grande y ya consiste en grupos naturales, los miembros de los cuales se
enumeran en un archivo, puede ser practico hacer el muestreo en etapa,
seleccionando primero algunos grupos y entonces seleccionando la muestra

final s6lo desde los miembros de estos grupos seleccionados.

= Tamafno de la muestra

El propoésito principal del muestreo es reducir la necesidad de las
operaciones empiricas que exigen el trabajo y el coste. Es como decir:
¢, Como pequefia puede una muestra entonces estar sin perder su utilidad? ¢ Es
decir cuél es el numero mas pequefio de los casos que todavia nos dan

bastante confiables datos sobre la poblacion?
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El nimero de muestras sera variable, de acuerdo con la indole de cada
proceso que se examine se toman m (25 6 30) muestras (de un tamafio
determinado n) y en cada una de ellas se mide la media y el rango. Las
muestras deben tomarse a intervalos regulares (cada hora, cada dia) y se van

registrando los datos de cada una en el mismo orden.

1.2 Historial de la empresa

En 1984 nace lo que hoy se conoce como una de las industrias mas
importantes en el ramo de la fabricacion y distribucion de papel (PAINSA). En
febrero de 1986 se inicid la produccion de papel kraft y con asesoria técnica se
logro fabricar papel bond para cuaderno utilizando materia prima reciclada. En
1988 se logra fabricar el primer papel higiénico de color celeste, siendo con ello
las primeras marcas que se comercializaron en la linea de higiénicos: rey, softy

y servicial, logrando a través de éstas, un incremento en la demanda.

En los dltimos afios y debido a la calidad de sus productos, PAINSA ha
incursionado en el servicio de maquilado, con lo cual ha logrado un alto grado
de satisfaccion con los clientes de dicho segmento. Todo lo anterior lo ha
logrado mediante el trabajo en equipo y capacitacion para todos los
trabajadores de la empresa, con el apoyo de la Direccion, con el fin primordial

de alcanzar la satisfaccion de los clientes.
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1.3 Descripcion del producto

Actualmente la empresa transforma distintos productos, lo cual ofrece al
mercado un amplia gama entre estos estan papel higiénico convencional, tad,
servilletas, toallas de cocina e interfoliada, los cuales son indispensables hoy en
dia, enfocandose asi al mercado objetivo con la mas alta calidad deseada y
exigida por los clientes.

o Papel higiénico convencional

Se llama asf al papel que esta formado con un gramaje base de 20 gr/m?,
establece que la materia prima a utilizar es ideal a la hora de la transformacién
y debe ser de color blanco, esto ayuda ha que el gofrado que lleva el rollo sea
el deseado para darle una mejor presentacién. Aqui también se presenta el
papel higiénico natural el cual es elaborado si blanqueadores este tiene que
tener una base de 21.5 gr/m? y es convencional con gofrado, como se ve en la

figura 5.

= Papel higiénico tad

Esta materia prima debe de tener un gramaje de base de 25 gr/m? es de
color blanco, lo cual sirve para darle una mejor consistencia al papel, al
momento de ser transformado y adaptarse correctamente al estampado que se
utiliza especialmente en este tipo de papel su textura es mas suave, blando y

se diferencia del convencional porque no va gofrado.
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e Toalladecocina

La conversion se debe de realizar con una materia prima que comprenda
un gramaje base de 20.5 gr/m® es de papel convencional y va gofrado,
asimismo se lleva la transformacion de toallas con estampado este utiliza el
mismo gramaje, ambas toallas llevan doble hoja para que tenga un mejor

rendimiento y absorcién que el consumidor espera del producto final.

Figura 5. Representacion de los gramajes (gr/ m?) de higiénicos
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Fuente: Empresa PAINSA.

e Servilletas

En servilletas se utiliza materia prima convencional para la transformacion
de las mismas donde tiene un gramaje base de 22 gr/m? cuando las servilletas
en su conversibn van gofradas, una base de 40 gr/m? para la toalla
interfoleada natural y blanca, un gramaje de 25 gr/m? para servilletas de tipo
mantel y cocktail estas se elaboran con materia prima tad y el bulk pack (se

coloca en dispensadores) con base de 15 gr/m?, como se ve en la figura 6.
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¢ Toallainterfoliada

Este producto es elaborado en el area de servilletas, pero pertenece a la
gran variedad de higiénicos que ofrece la empresa al mercado objetivo, al
momento de su transformacion la materia prima debe de tener un gramaje de
40 gr/m? puede ser natural y/o blanca, asi brindar una mejor variedad al

consumidor.

Figura 6. Gramaje (gr/ m? de los productos de servilletas

Servilletas

Gange /D
ENNW WA
nouiovio

[ R
=z
a
=
1=

Materia prima

Fuente: Empresa PAINSA.

1.3.1 Presentaciones de los productos

Se dan a conocer en la tabla | las diferentes presentaciones que
actualmente se estan realizando en la empresa, los cuales forman parte de
higiénicos y servilletas, esto se realiza para brindar al consumidor final una

variedad de tamafios que se adecué a lo que necesita.

25



« Higiénicos

En la tabla | se muestran todas los productos y el tipo de presentaciones
que existen entre cada uno, donde el grupo A pertenece a una marca de
producto, al igual que el grupo B, etc. Como ejemplo, el 2X24, donde el primer
namero (2) significa la cantidad de paquetes que se incluyen en un fardo, el
segundo numero (24) significa la cantidad de unidades que incluye cada

paquete.

Tabla |. Tipo de presentacion de los productos de higiénicos.

Grupo A Grupo B Grupo C Grupo D Grupo E Grupo F
1X24 1X24 4X12 4X12 12X4 1X96
6X4 6X4 12X4 2X24
2X24 4X12 2X24
4X12
8X6
12X4

Fuente: Informaciéon de PAINSA.

La informacién que se interpreta en la tabla | es la siguiente: que un fardo
puede contener ya sea veinticuatro o cuarenta y ocho rollos de papel higiénico,
como ejemplo: el de 6X4 quiere decir que en un fardo van incluido 6 paquetes y
que cada paquete contiene 4 rollos de papel, el de 8X6 es decir que el fardo
tiene 8 paquetes y que cada paquete contiene de 6 rollos de papel cada uno,

etc.
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e Servilletas

En la tabla 1l se muestra el tipo de presentacion que se utiliza en el area
de servilletas, el uso de las presentaciones son totalmente diferentes depende
del producto y aqui se emplea unidades. Como ejemplo 60X100, donde el
primer numero (60) se refiere la cantidad de paquetes que va incluido en el
fardo y el segundo numero (100) es la cantidad de unidades que contiene cada

paquete, asi sucesivamente.

Tabla Il. Datos de las presentaciones de servilletas.

Grupo 1 Grupo 2 Grupo 3 Grupo 4 Grupo 5 Grupo 6

10X100 10X100 6X500 10X100 60X100 36X250

15X200 10X100 2X500 6X300 10X100

30X100 10X100 15X500 30X100

15X300 10X100

12X100

Fuente: Informacion de PAINSA.

Donde el grupo 1 pertenece a una marca reconocida en el mercado, el
grupo 2 también se refiere a una marca, asi sucesivamente. En lo que se refiere
a servilletas se utiliza diferente porque aqui son unidades individuales por
paquete, en el 10X100 indica que en un fardo van incluidos diez paquetes de
servilletas de cien unidades cada uno, 6X500 que en un fardo van seis

paquetes y cada uno contiene respectivamente 500 unidades, etc.
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e Toalladecocina

La presentacion de la toalla de cocina es de 1X24, indica que un fardo
contiene 24 unidades. El proceso es muy similar al de papel higiénico utilizando
carton, adhesivos, con la Unica diferencia es que este lleva doble hoja de papel
y al cual se le coloca un adhesivo especial entre las hojas, este se utiliza para
evitar que las hojas se despeguen al momento de su uso, manteniendo de esta

manera los estandares de calidad establecidos por la empresa.

e Toallainterfoliada

Las dos presentaciones de la toalla interfoleada son de 5X200, tomando
en cuenta la textura, el color blanco y natural. Tiene gran demanda en el
mercado, es utilizado en la mayoria de restaurantes, supermercados,

empresas, etc. Se coloca en dispensadores para el secado de manos.
Este producto se realiza en el &rea de servilletas y proceso solo lleva la

materia prima y el empaque, no se le coloca nada de insumos como: carton,

adhesivos, aromas.

1.4 Visiony Mision

Ser una organizacién multinacional sélida y eficiente dentro de la industria

de papeles suaves en los mercados del Caribe, Norte y Centroamérica.

Fuente: Informacion de PAINSA.
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° Misiéon

Ser una empresa guatemalteca que fabrica y comercializa papeles
suaves y otros productos, brindando soluciones practicas para higiene y
cuidado personal, satisfaciendo a nuestros clientes nacionales e
internacionales, mediante la utilizacion de la mejor tecnologia 'y el compromiso

de nuestro equipo de trabajo.

Fuente: Empresa PAINSA.

1.5 Estructura Organizacional

Gerente de produccion

Tiene a su cargo a todo el personal que trabaja en la planta, es decir los
que trabajan con el producto directamente.

Gerente de mercadeo y ventas

Estos dos departamentos estan bajo la responsabilidad de la misma

persona que a su vez tiene a su cargo el siguiente personal:

Encargado de mercadeo y asistente de gerencia.

Supervisores mayoristas de la capital y supervisor de supermercados.

Supervisores mayoristas departamentales.

Supervisores de exportaciones.
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Gerente de logistica

Maneja todo lo que se refiere a la distribucion del producto a todo el pais
como al extranjero, la funcién del gerente es entregar el producto a tiempo y
tiene el siguiente personal:

o Asistente de logistica.
« Jefe de bodega insumos, materia prima y repuestos.
o Jefe de bodega de producto terminado.

o Jefe de compras y el Jefe de distribucion.

Gerente de recursos humanos

Su funcién es de seleccionar al nuevo personal que forma parte de la
empresa, que tiene a su cargo el siguiente personal:
« Jefe recursos humano y jefe de capacitacion.
e Coordinador de reclutamiento y seleccion.

e Supervisor de mantenimiento y jefe de seguridad y recepcion
Gerente de mantenimiento
Tiene la responsabilidad de mantener en buenas condiciones las
instalaciones de la empresa, teniendo a su cargo el siguiente personal:
e Gestor de calidad y jefe de mantenimiento.
o Jefe de control de calidad y seguridad industrial.

Gerente financiero

Lleva el estado general de la empresa, los beneficios que recibe la

empresa al vender el producto que esta ofreciendo al mercado.
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o Contador de contabilidad general.

« Jefe de créditos y cobranzas y el Contador de costos.

Gerente de informaética

Esta a cargo de verificar que todo el equipo funcione adecuadamente y no
haya ningan problema grave en el transcurso que se esta manejando
informacion confidencial de la empresa y se pueda perder.

e Analistas/ programadores.

e Técnico de soporte.

1.6 Valores

Los valores dentro toda empresa son indispensables para que el personal
los comprenda y ponga en préctica, de esta manera realizar eficientemente el
trabajo y en equipo, son los siguientes.

e Honestidad, optimismo, lealtad, Trabajo en Equipo, Servicio

1.7 Politicade lacalidad

Ser una empresa dedicada a la elaboracion de papeles suaves que

estan comprometidos a:

e Brindar productos y servicios que cumplan con las necesidades y
expectativas de nuestros clientes.
e Mejorar continuamente nuestro sistema de gestion de la calidad.

e Aprovechar de manera Optima los recursos disponibles.

Fuente: Informaciéon de PAINSA.
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1.8 Ubicacion

PAINSA, es una empresa industrial que se encuentra ubicada en la
carretera al Atlantico zona 17, su funcion principal es la conversién de bobinas
de papeles suaves en producto terminado tales como papel higiénico,

servilletas, faciales, toallas de cocina, toallas de mano.

1.9 Organigrama

Se presenta el organigrama de como esta conforma actualmente los
diferentes areas dentro de la empresa PAINSA K10. El tipo de organigrama
qgue se rige actualmente es funcional. El organigrama tiene la siguiente forma
para su mejor comprension y ademas se especifica los puestos de quienes

dirigen la empresa actualmente.

Figura 7. Organigrama de la empresa PAINSA.
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Fuente: empresa PAINSA.
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2. SITUACION ACTUAL

2.1 Proceso del papel

El proceso consiste en la transformacion de bobinas de papel
convencional y tad, que utiliza la empresa para la conversion de higiénicos,
tomando en cuenta los diferentes tipos de gramajes dependiendo del producto a
elaborar, la base del gramaje es muy importante se emplea para que tenga
una mejor resistencia el rollo de papel y de esta manera mantener un estandar

de calidad adecuada.

Este proceso inicia con la obtencion de la materia prima, la cual vienen en
bobinas, son almacenadas en la bodega; después son trasladadas a la planta
donde seran utilizadas por los operarios para llevar acabo la transformacion del
mismo y a la vez se deben de colocar los tubos de cartén en la maquina de tipo
enrolladora para la conversién del papel higiénico, como se puede observa la
secuencia del proceso en la figura 8.

Durante el proceso debe cumplir con ciertas especificaciones estas son:

Diametro

Altura

Numero de hojas que debe llevar el rollo

El peso estimado que debe tener el rollo
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Cada operario debe cumplir con las especificaciones para lograr el
producto deseado por los clientes, luego es empacado manualmente y/o
automéaticamente después es trasladado a la bodega de producto terminado.

Figura 8. Secuencia del proceso de transformacion del rollo de papel.

BOBINAS DE PAPEL

@ ROLLO HIGIENICO

Fuente: Informacion de PAINSA.

2.1.1 Materia prima

La materia prima se refiere a todos los materiales que se utilizan para
llevar acabo la transformacion del rollo higiénico de papel ya sea convencional,
natural kraft y tad, el ancho es el Unico que varia entre las bobinas, en la figura
9 se da conocer una bobina montada en una maquina enrolladora lista para la

transformacion del rollo.
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Figura 9. Una bobina montada en la maquina

Fuente: Informacion de PAINSA.

2.1.1.1 Carton

Este insumo es el primero que veremos en el proceso, el cual es utilizado
en la creacion de tubos. Estos deben de tener una especificacion y tolerancia
durante cada estacion de trabajo. Los tubos ya revisados son unidos al papel,
para darle una mejor formacion al rollo higiénico para que no se desforme

facilmente al momento de ser empacado y trasladado hacia su destino final.

A continuacién se muestra el diagrama de flujo para la elaboracién del
tubo de carton donde debe de medir 92 pulgadas de largo para la maquina
enrolladora Sincro 6.5, el tubo es enrollado por la cantidad de hojas que debe

llevar el producto.
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Figura 10. Diagrama de flujo de tubos de carton.

DIAGRAMA DE FLUJO PAINSA @

Empresa: Papelera Internacional S.A. Hoja: 1/1

Nombre: Diagrama de Flujo de tubos de cartén Actividad: Fabricacién de tubos de cartén
Método: Actual Fecha: marzo del 2006

Inicio: bodega de materia prima Termina: Jaulas de carga para tubos de cartén

BODEGA DE MATERIA PRIMA
BODEGA DE BOBINAS

BODEGA DE MATERIA PRIMA
BODEGA DE INSUMOS

TRASLADO DE ADHESIVO

A\ ATUBERA 1.08 min. 3 TRASLADO DE CARTON
1.15 min. IW > A TUBERA
2.45 min MONTAUJE DE BOBINAS DE CARTON
- - EN TUBERA
1/28 min. TRASLAPE Y PEGADO DE CARTON
1/28 min. CORTE DE TUBOS DE CARTON
| CUADRO DE RESUMEN
JAULAS DE ALMACENAMIENTO DE
I% TRASLADOS 2 |2.23 min TUBOS DE CARTON TERMINADOS

O OPERACION 3 |2.52 min
A ALMACENAJE

TOTALmin. |4.75 min

Fuente: Empresa PAINSA.

e Tarimas de cartdn

Este insumo llega a PAINSA de un proveedor, en forma de tarimas que
cada una consta de 21 rodajas de cartdn, estas son trasladadas a bodega de
insumos para después ser transportadas a la planta donde seran procesadas

para formar el tubo de carton.
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El gramaje del cartén debe de ser de 160 gr/m? teniendo esta base el
tubo es mas resistente y el pegamento se adhiere facilmente al momento de las
trasformacion de esté, asi no ocasionara problemas y se puede decir que es de
buena calidad. De lo contrario ocasionara retrasos en la tubera y la conversion

del rollo higiénico.

e Bobinas de carton

Como se menciond anteriormente, en cada bobina de cartdon vienen
exactamente 21 rodajas, cada una esta protegida en la tarima, al momento de
ser trasladas de bodega de insumos a la tubera no se dafiaria demasiado. Otro
factor muy importante en las bobinas de carton es que deben de cumplir con el
ancho establecidos por la empresa que es de 3.45 (minimo) — 3.50 (objetivo) —
3.55 (méximo) y de esta manera no ocasione problemas al ser montada la
rodaja.

Figura 11. Medidas del diametro interno/externo de la bobina de cartén.
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Fuente: Informacion de PAINSA.
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2.1.1.2 Adhesivos

Se utiliza para unir el cartdn cuando se da el traslape de ambos, esto
produce la trasformacion de los tubos que se emplean para el rollo higiénico,
éste es especial para el pegado del carton. Asimismo se utiliza otro pegamento
especial durante el proceso de transformacién del rollo higiénico, se emplea en
el pegado de la materia prima con el cartén; para cuando se realice el corte,
esté se mantenga sujeto al papel y no haya ningun problema de que se pueda

separar al momento de ser empacado.

El adhesivo es proveido en toneles como se muestra en la figura 12, este
es recibido por un encargado, luego es trasladado para ser almacenado en la
bodega de insumos, supervisa la fecha de ingreso, para no ser confundidos
con los existentes y asi los mas antiguos son transportados a la planta por el

montacarguista, cada uno de los toneles tiene un peso de 484 libras.

Figura 12. Tonel de adhesivos para la elaboracion del tubo.

Fuente: Empresa PAINSA.
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e Aroma

Se le coloca a los rollos higiénicos, ya sea en papel convencional o tad,
para percibir una sensacion agradable, el aroma que conlleva es un aceite fino
el cual es especialmente para este tipo de papel y no contiene alergenos, quiere

decir que no causa ningun dafio a la piel.

La empresa emplea diferentes tipos de aromas, este ingresa en la rampa
de descarga de la materia prima para luego ser traslados a la bodega de
insumo, después es transportado a la planta donde va a ser utilizado durante el
proceso de conversion del rollo higiénico.

2.1.1.3 Papel convencional y tad

Se le llama asi a la materia prima que se utiliza especialmente en ciertos
productos que la empresa tiene designados, este contiene un gramaje base de
20.0 gr/m? es de color blanco y natural kraft, no debe de tener una base de 21.5
gr/m?, es ideal para dar una mejor formacién y consistencia al gofrado que

lleva el papel.

También ayuda en el sizado que lleva durante el proceso de
transformacion del rollo higiénico, toallas de cocina para producir el rollo final
gue debe tener una firmeza adecuada al momento de ser empacado y sobre
todo cuando es traslado hacia la bodega de producto terminado para que no se

deforme el producto.
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o Papel tad

El papel tad es el que contiene una textura mas suave, blando y es de
color blanco; debe conservar un gramaje base de 25 gr/m?, el cual es adecuado
para realizar estampados en el papel durante el proceso para darle una mejor
presentacion; este tipo de materia prima es especialmente para ofrecer al

mercado exigente un producto de alta calidad.

La unica diferencia entre las bobinas es el ancho ya que depende del
producto a procesar, se muestra en la figura 13 de cémo debe estar
conformada las medidas.

Figura 13. Medidas esenciales de una bobina.
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Fuente: Empresa PAINSA.
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2.1.1.4 Empaque pléastico

Son las bolsas manuales que se utilizan para empacar el producto
dependiendo del tipo de presentacion que la empresa ofrece al mercado, como
se menciond en la tabla I. Ademas se emplean lienzos (bobinas de empaque),
estos son colocados en las maquinas donde se empacan automaticamente el

producto también dependen del tipo de presentacion.

Ya que en diferentes maquinas se emplean distintos tamafios de bobinas
en lo que respecta al ancho y largo para cada empaque, a esto se le conoce

cCOmo empaque primario.

El empaque secundario se refiere al fardo donde van introducidos los
paquetes de rollo higiénicos, dependiendo el tipo de presentaciéon que se
coloca en el empaque primario; asimismo este depende del tamafio ya sea
qgue se realice manualmente y/o automaticamente (lienzo) asi como el tipo de

presentacion que se vaya a procesar.

2.2 Control del proceso de conversion

Actualmente, se lleva un control del rollo higiénico que se produce durante
el dia, esto ayuda a la empresa para verificar si el rollo esta cumpliendo con las
especificaciones establecidas en altura, didmetro, nimero de hoja y tamafio de
hoja, estos factores son esenciales para darle un volumen adecuado a cada
rollo y que el corte de cada uno sea lo mas exacto posible y no se desperdicie

mucha galleta (son los extremos del tubo de papel durante el corte).

41



Este reporte es llevado por los operarios de cada maquina en los
diferentes turnos del dia, durante el proceso realizan un muestreo de cuatro
unidades por hora y esta informacion es apuntada, luego es traslada al
departamento de control de calidad para llevar un registro de las
especificaciones de los productos. Este control contiene la cantidad de tubos

gue se producen durante cada turno, incluyendo la siguiente informacion:

1. Reporte de control de calidad de la bobina (materia prima)

Aqui se utiliza la siguiente informacion: el nombre de la maquina donde se
esta procesando el producto, el tipo de papel (convencional, natural kraft y tad);
el namero, ancho, color y el peso de la bobina, asi mismo el diametro y la
velocidad con que esta trabajando la maquina (metros/minutos), se emplea la
hora de inicio y en la que termino la bobina.

2. Reporte de control de calidad de rollos higiénicos

En esta parte del reporte se lleva acabo una toma de muestras cada hora
para verificar las especificaciones del rollo tomando en cuenta el peso del rollo
(onzas), cantidad de hojas que se le coloca, el didmetro y altura del rollo
(milimetros), calidad del corte, la formacion del rollo y pegado de cola (es el
pegado del papel con el tubo de cartén). Se emplea la cantidad de troncos

buenos y malos, el nUmero de hojas y el nombre del producto.
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3. Reporte de troncos

Aqui se lleva la supervision de los troncos de carton durante el proceso, si
ocasionaron algun problema entre estos factores se puede mencionar: el
perforado que se realiza a este, largo (milimetros) y pegado para cumplir con
los requisitos establecidos. En este reporte también se indica la fecha, el turno y
nombre del operador para llevar un mejor registro en el control de calidad de

cada producto que se esta llevando en trasformacion.

En la figura 14 se presenta de como se deben de tomar las medidas del
rollo de papel en lo que respecta la altura, el diametro y largo de la hoja esto lo
proporciona el sizado, tomando en cuenta las especificaciones, estandares de

calidad que ya estan establecidos por la empresa.

Figura 14. COmo se deben de tomar las medidas al rollo de papel.

Diametro

Fuente: Informaciéon de PAINSA.
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2.2.1 Registro del peso y diametro

Como se menciond anteriormente en el inciso dos de control del proceso
de conversion, se lleva un control de calidad donde el operario realiza un
muestreo a la azar cada hora durante el turno para anotar como esta saliendo el
producto durante el proceso, si esta cumpliendo con el peso estimado en
(onzas) dependiendo del tipo de producto que se esta transformando.

Asi mismo se mide el diametro (milimetros) con un metro perini; el
diametro del rollo esta en funcion de la cantidad de hojas que le colocan, ya sea
de 300 hojas en el convencional y natural, de 175, 230, 450 hojas en papel tad.

2.2.1.1 Metro perini

Tiene la forma de un metro lineal, es especial para medir el diametro, la
altura de los rollos de papel ya transformados, este cuenta con una escala en
milimetros para su mejor compresion, es de facil manejo, entendible y es de

gran utilidad para que los operarios lleven un mejor control durante el proceso.

2.2.1.2 Balanza

Esta herramienta se utiliza para medir el peso del rollo en onzas y/o
gramos estas dos fuentes de masa se emplean, la balanza tiene que estar

calibrada para tener un dato mas exacto.

La empresa se encarga de calibrarla cada seis meses, ademas contiene
otras derivaciones de la masa y cada uno de los operarios cuenta con una
balanza para que no sean trasladadas de un lugar a otro, evitar asi que sufran

algun dafo y que no se descalibren.
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2.2.2 Verificacion del tamafio de hoja

Cada uno de los operarios verifican el tamafio de la hoja del rollo de papel
ya formado debe de medir 100 milimetros de largo, la medida esta establecida
en todos los tipos de rollo de papel, el tamafio es constante para los productos,

se mide con el metro perini, como se muestra en la figura 14.
2.2.3 Inspeccion de la altura del producto
La altura del rollo se mide por medio del metro perini, para verificar la
medida establecida, depende del producto que se esta procesando porque cada

uno tiene diferente altura. El dato lo debe anotar el operario de cada maquina

en el reporte de calidad cada hora durante el turno, se observa en la figura 15.

Figura 15. Como esta conformada la altura en el rollo.

Altura
’

s

Fuente: Informacién de PAINSA.
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2.3 Producto terminado

Cuando se termina todo el proceso de transformacion del rollo higiénico
éste no es inspeccionado, para verificar si las medidas estan bien
determinadas, ya que los rollos son trasladados por bandas transportadoras
para que sean empacados y es indispensable que la empresa cuente con
control de calidad de producto terminado. La calidad del producto terminado es
necesaria para establecer las fichas técnicas y en éste punto es el que se

procede a trabajar.

2.3.1 Formade empaque

El tipo de empaque que utiliza la empresa para los productos es un
método manual y automatizado. La operacién manual son bolsas que depende
del tipo de presentacion y asi se conforma el tamafio de cada uno de estos.
Este tipo de empaque se debe de manipular con mucho cuidado, ya que si las
empacadoras realizan una mayor fuerza en los extremos de la bolsa esta se

puede romper facilmente.

El empaque automatizado es un proceso mas sencillo, ya que el operario
coloca el lienzo de la presentacion que desea procesar y la maquina realiza
todo el trabajo. El empaque secundario se refiere al fardo donde van colocados
los paquetes de papel este depende del tipo de presentacion que desean
formar como se muestra en la tabla | y este empaque puede ser manual y

automaticamente.
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2.3.2 Formade entarimado

Después de ser empacados los productos se procede a ser entarimados
en una forma ordenada, donde se realizan filas colocando al inicio y entre cada
fila un cartdén para que a la hora de ser trasladado no se lastime y ni se resbale
facilmente el producto. Dependiendo de la presentacion del producto el
entarimado es diferente como ejemplo: si la presentacion de higiénicos es de
4X12 la tarima lleva 60 fardos, si es de 6X4 se colocan 110 fardos, de 2X24

lleva 63 fardos una tarima.
De la misma forma se procede en el area de servilletas si es 10X100 son

80 fardos, 15X300 equivale a 30 fardos asi sucesivamente. Como se observa

en la figura 16 el entarimado del producto terminado en la bodega.

Figura 16. Entarimado de producto terminado.

Fuente: Empresa PAINSA.
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2.3.3 Manera de trasportar a bodega

Los operarios colocan el producto ya entarimado dentro de la planta para
gue este luego sea trasladado a la bodega de producto terminado por medio de
palex (herramienta que ayuda a ser mas facil el traslado del producto
entarimado), para ser ordenado adecuadamente dentro de la misma y luego
ser despachado.

e Proceso de servilletas

Empieza con la obtencién de la materia prima para la conversién de las
servilletas, este proceso es mas sencillo porque no lleva cartdén, adhesivos y

aromas, como el producto de higiénicos.

La transformacion de la servilleta empieza cuando el operario monta la
bobina deseada para llevar acabo el proceso, asimismo debe programar el
conteo de las unidades que debe de contener el paquete de servilletas y el

corte de cada una (colocar las medidas de ancho y largo).

El empaque del producto se realiza manualmente, aqui es donde las
empacadoras debe de tener mucho cuidado, ya que la maquina realiza un
conteo de cien unidades dejando tres servilletas mas altas que las otras y se
deben de tomar las tres servilletas que sobresalen porque el conteo termina
hasta alli, para que el paquete contenga la cantidad estimada de unidades que
esta indicando en el mismo. Después se colocan en fardos dependiendo la

presentacion requerida como se puede ver en la tabla Il.
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« Bobina (materia prima)

La materia prima que se emplea en el area de servilletas son bobinas de
papel convencional y tad, con la unica diferencia que el gramaje base para
estos productos cambian. Para la conversion de las servilletas en papel
convencional se utiliza un gramaje de 22 gr/m? y en tad de base 25 gr/m? se
utiliza en ciertos productos especiales que la empresa ha designado como se

observa en la figura 17.
Las bobinas que se utilizan en servilletas son mas pequefias porque el
producto que se esta procesando es mas sencillo que el de higiénicos, porque

no lleva insumos. Es un proceso mas cuidadoso por el conteo de la maquina.

Figura 17. Bobinas para el producto de servilletas.

Fuente: Empresa PAINSA.

e Control del proceso de transformacion

Actualmente, la empresa no cuenta con un control adecuado para
establecer las especificaciones que debe de tener la servilleta en lo que se
refiere el peso de la unidad y/o el paquete del producto, el Unico control que

llevan es el tamafio de la servilleta en lo que respecto: al ancho y largo.
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El dnico control que se lleva en esta area es el de las bobinas (materia
prima) donde en la hoja de reporte colocan el ancho, peso, tipo de papel vy si
encuentran algun problema de materia prima, colocan el peso del paquete pero
no tienen un control cada cuando deben establecer los muestreos, asi como en

un reporte.

e Verificacion del tamano de la servilleta

Como se habia mencionado anteriormente el Gnico control que se tiene
especificado es el ancho en (pulgadas) de la servilleta, ya sea de papel
convencional y tad, este ya viene establecido en la bobina, pero se tiene que
tener mucho cuidado, ya que si la bobina no cumple con esta medida se
rechaza. Estas medidas se pueden observar en la figura 18 que muestra como

se debe de tomar las medidas de las servilletas.
Deben de estar bien definido, porque depende si el producto salga con las
especificaciones y cumpliendo con los estandares de calidad, ademas influyen

otros factores como la cantidad de unidades por paquete y el largo.

Figura 18. Medidas de las servilletas

Fuente: Informacion PAINSA.
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A continuacion en la tabla Il se muestra el ancho y el largo que debe de
tener las servilletas, el producto tiene diferentes medidas. En la columna del

producto aparece G1 hasta G5, esto indica lo siguiente:

Donde G corresponde el grupo y el numero es el que indica el producto
del que se esta tratando tomando en cuenta las medidas para cada uno, son
muy esenciales que cada persona que esta involucrada en el proceso debe

conocerlas para que cumpla con las especificaciones.

Tabla lll. Medidas de ancho y largo (pulgadas) de las servilletas.

Medida 1 Medida 2 Medida 3
Producto
Ancho Largo | Ancho | Largo Ancho Largo
Gl 6.5” 13" 7 15" 9.5” 13"
G2 13" 13" 13" 13" 13" 13"
G3 9.5” 13” 9.5” 13" 9.5” 13"
G4 6.5” 13" 6.5” 13" 6.5” 13"
G5 9.5” 107 9.5” 10" 9.5” 107

Fuente: PAINSA.

e Forma de presentacion
Esta &rea cuenta con una gama de presentaciones como se puede

observar en la tabla Il, aqui se utiliza por unidades cada paquete contiene una

cantidad diferente dependiendo del producto.
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La servilleta solo contiene la materia prima ya transformada y luego se
procede a empacar dependiendo de la cantidad de unidades que contendra
cada paquete. Esta debe de cumplir con el gofrado y la forma de la servilleta si
es cuadrada o rectangular para darle la forma a la respectiva presentacion ya
gue esta es muy esencial en un producto, asi como la calidad esperada por el

mercado.

e Producto terminado

Se procede a empacar el producto en el empaque primario es decir la
primera presentacion de este, después es introducido en fardos dependiendo
del tipo de presentacion a emplear, se entarima manteniendo un orden para ser
trasladado a bodega de producto terminado y no ocasione ningun problema
durante su manejo. Para la realizacion del disefio de especificacion de los
productos, se lleva un control en la etapa final para verificar si se estan

cumpliendo con los parametros establecidos.

La empresa cuenta con un control preventivo en lo que se refiere a
especificaciones, esta es una herramienta indispensable para competir en el
mercado; asi no correr el riesgo que el cliente compre articulos de mala calidad.
El programa de calidad preventivo en la instalacion de su produccion en lo que

respecta:

o Control de recepcién de material

Este control es muy importarte, aqui se mide la calidad de la materia prima
e insumos que ingresan a la empresa los cuales se ha comprado, asimismo
chequeando las especificaciones de estos materiales para verificar si cumplen

con los estandares como se muestra en el anexo 4.
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El muestreo lo realizan con el Gnico fin de tomar el punto critico que es el
gramaje en lo que respecta la materia prima, para que en el momento de ser
transformado no ocasione problemas como: paros innecesarios, mucho
desperdicio, pérdida de tiempo y producto de mala calidad, etc. Existe una
persona encargada para efectuar estos muestreos, utilizando un método que
mas se adapte, si la materia prima o0 empaque no cumple con las
especificaciones se le coloca una boleta de producto no conforme y es

rechazado todo el lote.

Los patrones de comparaciéon que se utilizan dentro del control del
gramaje de bobinas de higiénicos (papel convencional, natural kraft, tad) y
servilletas (convencional y tad) se muestran en la tabla IV presenta la base del
gramaje. En lo que respecta a empaqgues la empresa no cuenta con un registro
especifico donde se establezcan las medidas que debe cumplir cada uno
dependiendo del tipo de presentacién, por ese motivo se llevdé acabo un

muestreo, para ser colocados en las fichas técnicas de cada producto.

Tabla IV. Especificaciones de materia prima de higiénicos y servilletas.

Tipo de papel | Producto | Gramaje
(gr/m?)

Convencional | higiénico 20.0

Natural kraft | higiénico 21.5

Tad higiénico 25.0

Convencional | servilleta 22.0

Tad servilleta 25.0

Fuente: Informaciéon de PAINSA.
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Con las especificaciones que se indican en la tabla IV debe cumplir la
materia prima para que el lote de bobinas que ingresa en la empresa no sea
rechazado. Las descripciones de empaque varia dependiendo del tipo de
presentacion que se elije para el producto, tomando en cuenta el empaque
primario (manual) este debe ser realizado de un material de tipo polipropileno

para tener mejor resistencia al ser empacado y que no se rompa facilmente.

El empaque secundario es el que se utiliza para los fardos, estos deben
ser elaborados de un material de tipo polietileno de alta densidad para brindar
una mejor presentacion; para que el producto no sufra deterioro durante el
manejo, ademas debe cumplir con otras descripciones que se hardn mencién
mas adelante en el capitulo cuatro, estas son muy esenciales y la empresa
debe de tomar en cuenta, estos atributos no deben pasar por alto, ya que se
utilizan para darle una mejor presentacion y resistencia al empaque manual y al
fardo. Estos datos se incluiran en la ficha técnica para que la empresa los utilice
al momento de verificar las medidas de los empaques que ingresan a la bodega

de insumos.

o Control de procesos

Como se indicé anteriormente, la empresa lleva un control donde se
registran las caracteristicas del producto que si estdn cumpliendo con las
especificaciones, anotando los atributos y parametros en lo que se refiere a
higiénicos. Esto ayuda a verificar si el producto durante el proceso esta estable,
se utiliza el método de gréaficos de control por variables, ya que se controlan
medidas estimadas del producto, como se observa en la figura 19, el diagrama

de flujo del rollo de papel.
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Figura 19. Diagrama de flujo de rollos de papel higiénico.

DIAGRAMA DE FLUJO

Empresa: PAINSA
Area: Higiénicos
Método: actual

Maquina: 1
Jaulas de
3 tubos de
carton
terminados

Traslado de

tubos a la
rebobinadora

Hoja: 1/2

Actividad: conversién de rollos

Termina: BPT

Bodega de

Insumos

0.37 min.

1

Ingreso de tubos de cartén y pegamento

3.60 min

0.003 min/ rollo

0.001 min/rollo

0.42 min/rollo

0.02 min/paquete

D DS DNO

Bodega de
bobinas

Traslado de
bobina a la
maquina

Montaje de
bobina de papel
en rebobinadora

Rebobinadora de
papel con tubo
de cartén

Corte de troncos
del tubo de papel

Transporte de
rollos en banda
transportadora
para empacadoras

Empaque de
los rollos en
forma de
paquete

55




DIAGRAMA DE FLUJO

Empresa: PAINSA
Area: Higiénicos
Meétodo: actual
Maquina: 1

Tarimas de
bobinas de

@R
Hoja: 1/2 - e

Actividad: conversion de rollos
Termina: BPT

Bodega de

3 lienzo plastico 2 Insumos
0.40 min i >
Ingreso de lienzo plastico
Empaque
manual de
fardos de los
0.04 min/paquete 5 paquetes
o030min T - > roisa
plasticas para fardo
:Z">
BPT
RESUMEN
Operacion 5 3.664 min
|::> Traslados 6 1.49 min
Almacenaje 4
Total en minutos 5.154 min

Fuente: Informaciéon de PAINSA.
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o Control de calidad de producto terminado

Actualmente la empresa no cuenta con un control de calidad de producto
terminado, esta parte es muy elemental en un control preventivo, ya que ayuda
verificar si los atributos y caracteristicas se estan cumpliendo correctamente
con parametros establecidos por la firma; asimismo proporcionara informacion
sobre la calidad del producto que esta ofreciendo al cliente y que éste a la vez,

no esté adquiriendo producto de mala calidad.

Este punto es fundamental para llevar acabo la realizacion del disefio de
fichas técnicas, se deben de tomar muestreos aleatorios para verificar las
especificaciones y el estandar de calidad del producto terminado y tener una
garantia de que el producto que esta adquiriendo el consumidor esta
cumpliendo con sus expectativa, asi favorecera a la empresa de tener registros

de la calidad de producto terminado.
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3. DESARROLLO DEL DISENO DE ESPECIFICACIONES
PARA LA ESTANDARIZACION DE LOS PRODUCTOS

3.1 Situacion actual de los parametros de conversion de los productos

de papel convencional y tad

Los parametros a estudiar de cada producto de papel convencional se
especifican en la tabla V, en la actualidad la empresa cuenta con una diversidad
de estos, se lleva acabo un control del producto final, de los cuales se toman
muestras para determinar, si estan cumpliendo con las especificaciones y

estandares de calidad. Estos dos productos tienen gran demanda hoy en dia en

el mercado en lo que respecta a rollos higiénicos y servilletas.

A continuacién en las tablas V y VI se presentan los parametros de los
puntos criticos exceptuando el tamafio de hoja del rollo, no es muy necesario
que se lleve un control de esta medida porque no es indispensable siempre y

cuando el sizado este realizado correctamente.

Tabla V. Pardmetros de papel convencional del producto del grupo A.

o Objetivo Peso _ Ndamero
Descripcion : Tolerancia _
Pulgadas | Milimetros Onzas de hojas
Diametro del rollo 4.09 104 N/A +/- 10% 300
Altura del rollo 3.75 95 N/A +/- 10% 300
Peso del rollo N/A N/A 1.9-21 +/- 10% 300
Tamarfo de hoja 3.94 100 N/A N/A 300

Fuente: Datos proporcionados por la empresa.
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Tabla VI. Medidas de papel convencional natural del grupo B.

o Objetivo Peso _ Numero
Descripcion : Tolerancia _
Pulgadas | Milimetros Onzas de hojas
Diametro del rollo 4.09 103 N/A +/- 10% 300
Altura del rollo 3.75 95 N/A +/- 10% 300
Peso del rollo N/A N/A 1.8-2.0 +/- 10% 300
Tamario de hoja 3.94 100 N/A N/A 300

Fuente: Informacién de PAINSA.

Las tablas V y VI que se describieron anteriormente comprende las
especificaciones que la empresa mantiene actualmente con respecto a los
productos, para tener una mejor perspectiva de lo planificado en la produccion,

las tablas pertenecen a los productos de papel higiénico.

A continuacion en las tablas VII y VIII, se presenta las especificaciones de
los puntos criticos que se aplican en la empresa, en los productos de servilletas
los cuales se manejan en dos grupos para este trabajo de investigacion los

cuales son grupo 1y 2.

Tabla VII. Caracteristicas de las especificaciones del grupo 1.

o Cantidad
o Objetivo _ . _
Descripcion Tolerancia | Gramaje | unidades
pulgadas | centimetros
Ancho 9.5 24.1 +-5% | 22 gr/m? 300
Largo 13 33.0 +/-5% | 22 gr/m? 300

Fuente: Empresa PAINSA.
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Tabla VIII. Especificaciones y tolerancia del producto del grupo 2.

o Cantidad
o Objetivo _ _ _
Descripcion Tolerancia | Gramaje | unidades
pulgadas | centimetros
Ancho 15 38.1 +/- 5% 22 gr/m? 100
Largo 17 43.2 +-5% | 22 gr/m? 100

Fuente: Datos de PAINSA.

3.2 Establecer el peso y didmetro, por medio de herramientas estadisticas

Llevando acabo un andlisis de las especificaciones y estandares de
calidad fundamentales en cada producto; se llegé a la conclusién de utilizar
herramientas estadisticas para determinar el peso requerido, el diametro y la
altura del rollo. Este muestreo se realiza en el area de producto terminado para
verificar si se estan cumpliendo con los parametros establecidos, esta
informacion ayuda a la realizacion de las fichas técnicas del producto y de esta

manera conservar un control de calidad en todo el proceso.

Utilizando herramientas estadisticas de muestreos aleatorios simples
donde cada subgrupo (K) contendra muestras de tamafio (n), con esto se logra
determinar el peso objetivo estimado del rollo de papel, como asi mismo la
desviacion estandar, los limites de control de X" y R, por tratarse de medidas
gue se deben evaluar, para tener una mejor precision en las especificaciones y
estandares a estudiar en cada dato de los productos higiénicos (grupo Ay B) y

de servilletas (grupo 1y 2).
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Ademas se determina el didmetro y la altura del rollo como se vera mas
adelante con el Unico propdsito de verificar si éste se encuentra dentro de los
limites permisibles y de no ser asi se mencionaran las posibles causas que
interviene en ese momento que el producto terminado no esta cumpliendo con

las especificaciones.

Los dos grupos de productos que se nombraron anteriormente se
transforman en maquinas distintas, lo cual esto indica que sera mas facil poder
determinar las especificaciones de los productos, en el area de higiénicos las
muestras se toman en las maquinas enrolladoras Sincro 6.5y Perini 813. En lo

que respecta a servilletas son en la maquina numero 3 y 8 respectivamente.

3.3 Precisar las medidas del empaque manual y automatizado, para las

diferentes presentaciones de los productos

Dentro del disefio de especificaciones para la estandarizacién de los
productos, se emplea también los empagues que se usan para exteriorizar sus
diferentes presentaciones en el mercado objetivo, este integra un factor
esencial para el producto, ya que debe cumplir con ciertos parametros para que
estos no ocasionen ningun problema al momento de ser utilizados
manualmente; aqui se utilizan bolsas que deben de tener medidas precisas y

cumplir con ciertas propiedades como:
e Espesor

e Fuelle
« Tipo de material con que esta hecho el empaque
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Otro elemento que se utiliza son lienzos (empaque automatico), estas son
bobinas, las cuales se montan en una maquina empacadora para que lleve
acabo la funcion que el operario requiere, estas bobinas varian en el ancho
dependiendo del tipo de presentacion del producto; como se indico en la tabla I.
Las medidas de la bobina de lienzo deben ser precisas, de lo contrario de no
ser asi esto provocaria problemas en la maquina al momento de empacar el

producto, provocando desajustes en el empaque.

El tipo de material que se utiliza en el empaque primario, en lo que
respecta al manual y lienzo debe ser de polipropileno, a fin de tener una mejor
resistencia al momento de ser empacado el producto y el material de empaque
secundario es decir el fardo es de polietileno de alta densidad, el cual cubre la
misma funcién que es para darle una mejor firmeza al momento de ser traslado

el producto a su destino final y asi no se rompa facilmente.

En las tablas IX y X se encuentran las medidas que deben de tener los

empaqgues manuales y los lienzos se presentan a continuacion del grupo A.

Tabla IX. Caracteristicas del empaque primario manual en pulgadas.

Presentacién | Ancho | Largo | Fuelle Espesor Méaquina
11 10.4 | 1.75 | 2 milésima pulgada Cassoli
ox4 11 10.4 | 1.75 | 2 milésima pulgada | Lawtonly 2
12X4 12 | 135 | 2 | 3 milésima pulgada Sincro 4.0
8X6 12 | 185 | 2 | 3 milésima pulgada Sincro 4.0
115 | 145 | NnA N/A 111
1X24
11 | 145 | NnA N/A Lawton 1y 2

Fuente: Informaciéon de PAINSA.
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Tabla X. Caracteristicas del empaque primario en lienzo (bobina).

Presentacion Ancho Espesor Maquina
14 1.5 milésimas de pulgada CMW 424
6X4 13.75 1.5 milésimas de pulgada Cassoli
14 1.5 milésimas de pulgada Hayssen
4X12 18.5 1.5 milésimas de pulgada CMW 424
2X24 46.5 1.5 milésimas de pulgada CMW 424
9.75 N/A 111
1x24 14.5 N/A Lawton 1y 2

Fuente: Datos proporcionados por PAINSA.

Se presenta en las tablas XI y Xl las medidas del empaque secundario,
estan dadas en pulgadas, en su mayoria se utiliza manualmente pero también
se empacan fardos automaticamente, depende del tipo de presentacion del

producto.

Tabla XI. Descripcion de las medidas del empague secundario manual.

Presentacion | Ancho | Largo | Fuelle Espesor Maquina

12 25 3.75 | 2 milésimas pulgada Cassoli
6X4 12 25 3.75 | 2 milésimas pulgada Hayssen

12 25 3.75 | 2 milésimas pulgada | Lawton 1y 2
4X12 2275 | 33 3.5 | 2milésimas pulgada | CMW 424
2X24 26.5 31 6 2 milésimas pulgada | CMW 424
12X4 18.25 | 39 4.75 | 3 milésimas pulgada | Sincro 4.0
8X6 18.25 | 39 4.75 | 3 milésimas pulgada | Sincro 4.0
%24 12 25 3.5 2 milésimas pulgada 111

12 25 3.5 | 2milésimas pulgada | Lawton 1y 2

Fuente: Empresa PAINSA.
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Tabla XII.

Medidas del empaque secundario en lienzo (bobina).

Presentacion Ancho Espesor Maquina
6X4 44.1 1.5 milésimas de pulgada In-super-H
4X12 52 1.5 milésimas de pulgada In-super-H
2X24 60 1.5 milésimas de pulgada In-super-H
Fuente: Informacion de PAINSA.

Nota: Las iniciales N/A se refiere que no aplican en esa seccion y/o
medida que se esta indicando.

En las tablas Xlll, XIV, XV se dan a conocer los empaques primarios y

secundarios del producto del grupo B, el cual se refiere a rollos higiénicos que

estan transformados con papel convencional natural kraft.

Tabla Xlll. Medidas de empaque primario manual.

Presentacion | Ancho | Largo | Fuelle Espesor Maquina

14.5 11 N/A N/A Lawton 1

1x24 14.5 11 N/A N/A Lawton 2

6X4 10.4 11 1.75 2 milésima pulgada Perini 813

4X12 12.75 | 135 3.5 2.5 milésima pulgada Sincro 4.0
Fuente: Datos proporcionados por PAINSA.

Tabla XIV. Caracteristicas del empaque primario en lienzo.

Presentacion Ancho Espesor Maquina
14.5 N/A Lawton 1
1x24 14.5 N/A Lawton 2
6X4 22.83 1.8 milésimas de pulgada EM 24
4X12 18.5 1.5 milésimas de pulgada CMW 424
Fuente: Empresa PAINSA.
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Tabla XV. Empaque secundario manual.

Presentacion | Ancho | Largo | Fuelle Espesor Maquina
19 25 3.5 2 milésima pulgada Lawton 1

1x24 19 25 3.5 2 milésima pulgada Lawton 2
6X4 12 25 3.5 2 milésima pulgada Lawton 1
4X12 22.75 33 3.5 2 milésima pulgada Lawton 2

Fuente: Informacion de PAINSA.

Las medidas que se indican en la tabla Xlll, XIV y XV son con las que

deben de cumplir los empaques, para verificar que cumplen con

especificaciones se lleva acabo un muestreo aleatorio simple de cada empaque

y se determina otros factores importantes, dejando ya establecidas las medidas

puntuales de cada empaque manual y automatizado.

3.4 Elaboracién de especificaciones y estandarizacion de los parametros

Dentro de este inciso se llevan los célculos necesarios para determinar las
especificaciones de los factores esenciales de los productos que se analizan del
grupo A y B que pertenecen a higiénicos, como se menciono anteriormente.
Tomando en cuenta los parametros de rollo de papel convencional blanco y

natural kraft. Las medidas de servilletas mas reconocidas en el mercado, los

cuales conforman los grupos 1y 2 respectivamente.

3.4.1 Seleccién de las caracteristicas a controlar

Las caracteristicas de los productos que se estudian en la conversion del
rollo higiénico son: Diametro, altura y peso del rollo higiénico. Los cuales deben

de cumplir con las especificaciones; en lo que respecta a servilletas las medidas

a controlar son: ancho y largo de las servilletas.




Lo esencial en este producto, esto servira para tener un enfoque mas
amplio en los pardmetros del producto terminado. Tener registros si las
especificaciones cumplen, asi de esta manera proceder a elaboracién de las

fichas técnicas de cada producto.

3.4.2 Toma de muestras de la produccion del producto.

Se realizan muestras de los factores principales que se estan controlando
en cada producto, tomando en cuenta las causas que influyan que el producto
terminado no cumpla con las especificaciones, en este inciso se indican los
muestreos a realizar para los productos del grupo Ay B que corresponde a

higiénicos, los grupos 1y 2 en el area de servilletas.

Para garantizar que se realice estos estandares se utiliza un muestreo
aleatorio simple con un subgrupo de 24 muestras (K), cada uno contendra un
tamafo de muestra n=5 y se mide el diametro, altura y el peso. Aplicando el
mismo meétodo de muestreo para el area de servilletas ancho y largo en el

producto terminado.

3.4.3 Graficos de control de rangos y medias para lograr limites de

aceptacion

Aqui se presenta los datos obtenidos durante los muestreos efectuados
en los grupos A y B (higiénicos), los grupos 1 y 2 (servilletas), el método
estadistico utilizado para obtener la informacion y de esta manera analizar las
causas que influyen en cada uno de los elementos del producto terminado,

utilizando los graficos de medias (X*) y de rangos (R).
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En esté punto es donde se realiza todos los muestreos del producto
terminado de una solo maquina de rollo de papel que corresponde a la maquina
Sincro 6.5 para el grupo Ay la Perini 813 para el grupo B. En lo que se refiere a

servilletas la maquina No. 3 para el grupo 1 y la maquina No. 8 para el grupo 2.

Empezamos con el producto del grupo A, donde los datos se encuentran
las tabla XVI, de las muestras realizadas para determinar la media, desviacién
estandar de cada uno de estos, como asi mismo los célculos para las cartas de

control X"y R.

Formulas a utilizar:
s = Desviacion estandar.
XM = Media de medias.
R”" = Media de rango.
LCSx~ = Limite control superior de medias.
LClx~ = Limite control inferior de medias.
LCCx~ = Limite central de medias.
LCSg = Limite control superior de rangos.
LCIlr = Limite control inferior de rangos.

LCCg = Limite central de rangos.

n n 2
e (5x)
Desviacion estandar = i=1 i=1

n(n - 1)
9 XA
X AN = [
2
SR
RA=S D
2K
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Limites para la media

LCSxa = XM + ARM
LCCxr = XM

LClxn = XM - AR?

Limites para el rango

LCSg = D4R
LCSR = RA
LClgr = D3R?

El orden para la obtencién de los célculos estadisticos, la determinacién

de cada resultado para luego proceder a la elaboracion de las cartas de control

y el andlisis de la informacion que se encuentra en cada una de las tablas. El

valor de las medidas a controlar en higiénicos es la siguiente:

e Diametro

e Altura

e Peso delrollo
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Tabla XVI. Muestra del didmetro del rollo, del producto A.

No. del Fecha Mediciones (mm) A Rango
subgrupo X1 X2 X3 X4 X5
1 22/1/07 | 100.0 | 101.0 | 100.0 | 101.0 | 101.0 100.6 1.0
2 101.0 100.0 100.5 101.0 101.0 100.7 1.0
3 102.0 100.0 100.0 100.5 100.0 100.5 2.0
4 102.0 101.0 100.5 101.0 101.0 101.1 1.5
5 101.0 | 101.0 | 100.0 | 102.0 | 102.0 101.2 2.0
6 101.0 100.5 101.0 100.0 100.0 100.5 1.0
7 29/1/07| 100.0 100.0 101.0 101.0 101.0 100.6 1.0
8 100.0 100.5 102.0 102.0 101.0 101.1 2.0
9 100.5 | 100.0 | 100.0 | 100.0 | 100.5 100.2 0.5
10 100.0 | 100.5 | 100.0 | 100.5 | 100.0 100.2 0.5
11 100.0 100.5 100.0 100.0 100.0 100.1 0.5
12 100.0 100.5 101.0 100.0 100.0 100.3 1.0
13 5/2/07 | 100.0 100.5 100.0 100.5 100.0 100.2 0.5
14 100.0 | 100.0 | 100.0 | 100.0 | 100.0 100.0 0.0
15 100.0 | 100.0 | 100.5 | 100.5 | 100.0 100.2 0.5
16 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 0.0
17 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 0.0
18 100.0 | 100.5 | 100.5 | 100.0 | 100.0 100.2 0.5
19 |12/2/07| 100.0 | 100.0 | 100.0 | 100.0 | 100.0 100.0 0.0
20 100.0 | 100.5 | 100.5 | 100.0 | 100.0 100.2 0.5
21 100.0 100.0 100.5 100.0 100.0 100.1 0.5
22 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 0.0
23 100.0 | 100.0 | 100.5 | 100.5 | 100.0 100.2 0.5
24 100.0 | 100.5 | 100.0 | 100.5 | 100.0 100.2 0.5
Elaborado por: Lesbia Fuentes XM =100.4 | R*=0.73
s= 0.23mm
XM =100.4 mm
RA=0.73 mm

La media y el rango de cada muestra aparecen en las dos ultimas
columnas de la tabla. La gran media y el rango promedio se calculan. Con esta
informacion puede determinarse el LCS y LCI para las gréficas de X*, R.
Debido a que cada tamafio muestra es n=5, la tabla del anexo 1 revela que A,

es 0.577. Entonces:
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LCSxa = XM + ARM LClxan = XM - AR?

LCSx~ = 100.4 + (0.557)(0.73) LClx~ =100.4 - (0.557)(0.73)

LCSx~» = 100.8 mm LClx» =99.9 mm

Figura 20. Carta de medias del didmetro del producto grupo A.

Cartade media
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Elaborado por: Lesbia Fuentes

Para calcular los limites de control de R, con D4 es 2.114y Dj tiene el

valor de 0 correspondiente del anexo 1.

LCSgr = D4R™

LCSgr = (2.114)(0.73)
LCSg = 1.6 mm

LClgr = D3R"

LClr = (0)(0.73) = 0.0 mm
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Figura 21. Carta de rango del didmetro del producto grupo A.
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Elaborado por: Lesbia Fuentes

Vale la pena notar en la figura 20 las medidas para los subgrupos 4,5y 8
revelan que no cumplen con las especificaciones: después se puede observar
gue las medidas se han ido disminuyendo a niveles que se van acercando al
limite central, indicado que no existe una variacion grande en el didmetro del

producto terminado.

Los puntos que estan fuera de control es presencia de una variacion de
causa asignable, los subgrupos 4 y 5 fueron causados al momento en que se
realizo el cambio de turno; esto ocasiond que el operario de ingreso no puso
mucho atencién a la maquina durante el proceso, porque se distrajo. La otra
causa del subgrupo 8 se descubrié que la materia prima tenia muchas arrugas,
esto ocasiond un paro en la maquina, porgue los rollos estaban saliendo con

demasiados traslapes de papel y no estaba dando la calidad deseada.
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Los resultados de la carta de control de R de la figura 21 como se puede
observar que al principio de la gréafica tiende a formar saltos de nivel arriba de la
media, conforme con el tiempo la variacion fue disminuyendo, esto se debid que
la materia prima, estaba muy delgada (gramaje distinto) y esto ocasion6 que en
algunos rollos fueran delgados; por ese motivo el diametro disminuy6 un poco.
Después de resolver la causa del problema se empez6 a mantener las

especificaciones del producto terminado.

Al examinar ambas cartas de las figuras 20 y 21, después de tomar
acciones correctivas en las primeras semanas se fue mejorando el producto, ya
que la mayoria de los operarios se ocupan de otras cosas y no le dan
demasiada importancia al producto terminado, con forme se llevo un control en

esta area fueron mejorando los resultados.
« Datos con respecto a la altura del rollo.
En la tabla XVII, se presentan las muestras de altura del rollo del producto

del grupo A. Tomando en cuenta del anexo 1, para calcular los limites de
control de R, con D4 es 2.114y D; tiene el valor de 0.
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Tabla XVII. Muestras de altura del rollo del producto A.

No. del Fecha Mediciones (mm) A Rango

subgrupo X1 X2 X3 X4 X5
1 22/1/07| 94.0 94.5 95.0 95.0 95.0 94.7 1.0
2 95.5 95.5 95.0 95.5 95.5 95.4 0.5
3 94.0 95.5 94.5 95.5 95.5 95.0 15
4 95.5 95.5 95.0 95.0 95.5 95.3 0.5
5 95.0 95.5 95.5 95.0 94.0 95.0 15
6 95.0 93.5 93.5 95.5 94.5 94.4 2.0
7 29/1/07| 94.0 94.5 94.0 94.5 95.0 94.4 1.0
8 95.0 95.0 95.0 95.5 95.0 95.1 0.5
9 94.5 94.5 94.5 95.0 95.0 94.7 0.5
10 95.5 95.0 95.5 95.0 96.0 95.4 1.0
11 94.5 95.5 95.0 95.0 95.0 95.0 1.0
12 95.0 95.0 95.0 95.0 96.0 95.2 1.0
13 5/2/07 95.0 95.5 95.5 95.0 95.5 95.3 0.5
14 94.5 95.5 94.5 95.5 94.5 94.9 1.0
15 95.0 95.5 95.5 95.5 95.0 95.3 0.5
16 95.5 95.5 95.5 95.5 95.0 95.4 0.5
17 95.0 95.0 95.0 95.0 95.0 95.0 0.0
18 95.0 95.0 95.5 95.0 95.5 95.2 0.5
19 |12/2/07| 95.5 95.0 95.5 95.5 95.0 95.3 0.5
20 95.5 95.5 95.5 95.5 95.5 95.5 0.0
21 95.0 95.0 95.5 95.0 95.0 95.1 0.5
22 95.0 95.0 95.0 95.0 95.0 95.0 0.0
23 95.5 95.5 95.5 95.5 95.5 95.5 0.0
24 95.0 95.0 95.0 95.0 95.0 95.0 0.0

Elaborado por: Lesbia Fuentes xAm =951 | RA = 0.67

s=0.3mm
XM =951 mm
RA =0.67 mm

LCSx+ = 95.1 + (0.557)(0.67)
LCSx» = 95.5 mm
LClx» =95.1 - (0.557)(0.67)
LCIxr =94.7 mm
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Figura 22. Gréafica de media de altura del rollo grupo A.
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Elaborado por: Lesbia Fuentes

LCSg = (2.114)(0.67)
LCSg= 1.4 mm
LClr = (0)(0.67) = 0.0 mm

Figura 23. Gréfica de rango de altura del rollo del producto grupo A.
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Elaborado por: Lesbia Fuentes
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En la gréfica de medias de la figura 22, los subgrupos 6 y 7 se encuentra
fueran del control, pero la tendencia de los demas datos mantienen una
variacion muy pequefia, donde el comportamiento es el siguiente: aumenta, se
mantienen constante y disminuyen. La causa de esto es que el operario casi
siempre no establece bien la medida del corte en la maquina, otro factor que
influye es cuando el operario realiza el mantenimiento de la maquina no coloca
bien la cuchilla y esto provoca que en el corte de la altura del rollo exista

variacion.

La carta R de la figura 23, se observa que el mismo subgrupo es el que
esta afectando por la misma causa asignable que se indicé anteriormente en la

grafica de medias.

« Datos de peso del rollo de papel.

En la tabla XVIII, se presentan los pesos de las muestras del rollo de papel
del producto del grupo A, como asi mismo los célculos estadisticos que llevan a

los resultados y el analisis de estos.

Se determina la desviacion estandar, la medida de medias y el rango
como se puede observar en las ultimas dos columnas de la tabla, con los
calculos se procede a la elaboracion de los graficos de medias (X”) y de rangos
(R), que ayudan para determinar el comportamiento de los datos muestreados
del producto terminado y asi mismo las posibles causas asignables o fortuitas

que estan afectando al producto.
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Tabal XVIIl. Muestras de peso del rollo del producto A.

Mediciones (onzas)

Fecha XA Rango
X1 X2 X3 X4 X5

22/1/07| 2.1 2.1 2.0 2.0 2.1 2.1 0.1
2.1 2.0 2.1 2.1 2.2 2.1 0.2
1.9 1.9 2.0 2.1 2.0 2.0 0.2
2.1 2.1 2.0 2.1 2.0 2.1 0.1
2.1 2.0 2.2 2.1 2.0 2.1 0.2
2.1 2.1 1.9 2.1 2.1 2.0 0.2

29/1/07| 2.0 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.1
2.1 2.1 2.1 2.0 2.1 2.1 0.1
2.1 2.2 2.1 2.1 2.1 2.1 0.1
2.0 2.0 2.1 2.1 2.1 2.1 0.1
2.1 2.0 2.0 2.0 2.1 2.1 0.1
2.0 2.0 2.1 2.1 2.0 2.0 0.1

5/2/07 2.1 2.0 2.1 2.1 2.0 2.1 0.1
2.1 2.1 2.1 2.0 2.1 2.1 0.1
2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.1
2.1 2.1 2.0 2.1 2.1 2.1 0.1
2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.1
2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.0

12/2/07 | 2.0 2.1 2.1 2.1 2.0 2.1 0.1
2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.0
2.1 2.0 2.0 2.1 2.0 2.0 0.1
2.0 2.1 2.1 2.0 2.1 2.1 0.1
2.0 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.1
2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.0

Elaborado por: Lesbia Fuentes XM=21|Rr"=0.1

s = 0.04 onzas

XM =2.1 onzas

R”" = 0.1 onzas

LCSx+= 2.1 + (0.557)(0.1)
LCSx~ = 2.13 onzas

LClx» = 2.1 - (0.557)(0.1)
LCIx» = 2.02 onzas
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Figura 24. Carta de medias del peso del rollo del producto del grupo A.
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Elaborado por: Lesbia Fuentes

Los valores para D,y D3 con n=5 se toman también del anexo 1, para
calcular los limites de control de R, con D4 es 2.114 y Ds tiene el valor de 0.

LCSgr = (2.114)(0.1)
LCSgr = 0.21 onzas
LCIgr = (0)(0.1) = 0.0 onzas

Figura 25. Carta de rango del peso del rollo del producto del grupo
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El analisis de ambas gréficas, en lo que respecta en la carta de media
figura 24 subgrupo 3 se encuentra fuera del limite de las especificaciones, los
demas datos mantienen variaciones diferentes unas con otras. En la grafica R
de la figura 25, en los primeros subgrupos el peso muestra variaciones algo
grandes, con forme se verifican los pesos del producto terminado, estas

diferencias van disminuyendo.

Las causas mas comunes de estos problemas es que el gramaje tanto de
la materia prima como del cartén varia, esto ocasiona que el peso tenga

siempre estas diferencias minimas pero estables.

Tomando en consideracion estas causas los datos analizados a pesar de
esto siempre se mantienen dentro de la tolerancia especificada, es rara la vez
gue se salen de los limites y si esto llega a suceder se debe a una causa
atribuible o bien por una fortuita.

e A continuacién se muestra el segundo producto a estudiar es el grupo B
de higiénicos, este rollo es elaborado con papel natural kraft. Los datos

del didmetro se muestra en la tabla XIX.
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Tabla XIX. Muestras del diametro del rollo del grupo B.

No. del Fecha Mediciones (mm) A Rango
subgrupo X1 X2 X3 X4 X5
1 26/2/07| 104 103 102 104 103 103.2 2.0
2 103 102 104 103 102 102.8 2.0
3 104 104 102 104 104 103.6 2.0
4 105 102 103 105 102 103.4 3.0
5 104 103 104 104 103 103.6 1.0
6 105 103 103 105 103 103.8 2.0
7 12/3/07| 104 103 103 102 103 103.0 2.0
8 103 103 102 103 103 102.8 1.0
9 105 104 104 103 103 103.8 2.0
10 103 104 103 104 104 103.6 1.0
11 102 102 103 103 103 102.6 1.0
12 103 103 103 102 102 102.6 1.0
13 19/3/07| 104 102 103 104 103 103.2 2.0
14 104 103 103 104 104 103.6 1.0
15 103 104 103 103 104 103.4 1.0
16 103 103 103 104 102 103.0 2.0
17 104 104 102 103 103 103.2 2.0
18 104 103 104 103 103 103.4 1.0
19 |28/3/07| 103 105 103 103 104 103.6 2.0
20 104 103 103 103 104 103.4 1.0
21 102 104 103 104 103 103.2 2.0
22 104 103 104 103 104 103.6 1.0
23 104 103 104 103 104 103.6 1.0
24 103 104 104 103 103 103.4 1.0
Elaborado por: Lesbia Fuentes A =1033 | RA = 1.54

s=0.7mm
XM =103.3 mm
RN =1.54 mm

LCSx~» = 103.3 + (0.557)(1.54)
LCSx» = 104.2 mm
LClxa =103.3 - (0.557)(1.54)
LClx~ =102.5 mm
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Figura 26. Carta de medias del segundo producto del grupo B.
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Los valores para D4y D3 con n=5 se toman también del anexo 1, para
calcular los limites de control de R, con D4 es 2.114 y Ds tiene el valor de 0.

LCSkr = (2.114)(1.54)
LCSg = 3.26 mm
LClr = (0)(1.54) = 0.0 mm

Figura 27. Carta de rango del segundo producto grupo B.
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Elaborado por: Lesbia Fuentes

81



El comportamiento de los subgrupos en la grafica 26 de X*, al principio
muestra una tendencia no muy estable a pesar que se encuentran dentro de los
limites. Pero conforme el tiempo de llevar un control la variacion fue
disminuyendo. En la carta R de la figura 27 la trayectoria de los datos son
sumamente diferentes muestran ciclos recurrentes, se puede observar en la
gréfica la presencia de puntos altos y bajos. El origen de este problema se debe

a dos razones sumamente importantes:

1. La base del gramaje de la materia prima varia demasiado y esto
ocasiona que el diametro del rollo aumente y disminuya uno con a

otros.

2. Debido a la variacion del gramaje esto ocasiona pausas en la
maquina y asimismo fatiga al operador cuando hace cambio de
bobina.

o En la tabla XX se muestran los datos de la altura del rollo del segundo
producto que pertenece al grupo B respectivamente, asi mismo los
célculos para determinar los limites de control y los graficos de media y

rango.
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Tabla XX. Datos de altura del rollo del grupo B.

No. del Fecha Mediciones (mm) A Rango

subgrupo X1 X2 X3 X4 X5
1 26/2/07| 95.0 95.0 96.0 95.0 96.0 95.4 1.0
2 95.0 95.5 95.0 95.5 96.0 95.4 1.0
3 95.0 94.5 96.0 94.5 95.5 95.1 15
4 94.5 95.5 96.0 96.0 95.5 95.5 1.5
5 96.0 94.0 96.0 96.0 94.0 95.2 2.0
6 94.0 95.0 94.0 95.0 96.0 94.8 2.0
7 12/3/07| 95.0 94.5 94.5 95.0 94.5 94.7 0.5
8 94.0 95.0 95.0 94.0 96.0 94.8 2.0
9 96.0 95.0 94.5 96.0 95.0 95.3 1.5
10 94.5 95.5 94.5 95.0 95.5 95.0 1.0
11 95.0 94.5 96.0 94.5 95.5 95.1 15
12 94.5 95.5 95.5 94.5 95.5 95.1 1.0
13 19/3/07| 95.5 95.0 96.0 95.0 94.5 95.2 15
14 95.0 94.0 95.0 94.0 95.0 94.6 1.0
15 95.5 95.5 94.5 94.5 95.5 95.1 1.0
16 94.5 94.5 95.0 95.0 95.0 94.8 0.5
17 94.5 95.0 95.0 95.5 94.5 94.9 1.0
18 94.5 95.0 95.0 95.0 95.0 94.9 0.5
19 |28/3/07| 955 95.5 95.0 95.5 94.5 95.2 1.0
20 94.0 95.5 94.0 95.5 94.5 94.7 15
21 95.0 95.0 95.0 94.5 94.5 94.8 0.5
22 94.5 94.5 95.0 95.0 95.0 94.8 0.5
23 94.5 95.0 95.0 95.5 94.5 94.9 1.0
24 95.0 95.0 94.5 94.5 94.5 94.7 0.5

Elaborado por: Lesbia Fuentes xm =951 | RA = 1.13

s=0.53 mm
XM =951 mm
RA=1.13 mm

LCSx~=95.1 + (0.557)(1.13)
LCSx~» = 96.5 mm
LClx» =103.3 - (0.557)(1.13)
LClx» =94.4 mm
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Figura 28. Grafica de medias de altura del rollo del grupo B.
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Los valores para D4y D3 con n=5 se toman también del anexo 1, para
calcular los limites de control de R, con D4 es 2.114 y Dj tiene el valor de 0.

LCSgr = (2.114)(1.13)
LCSgr = 2.4 mm
LClgr = (0)(1.13) = 0.0 mm

Figura 29. Grafica de rango de la altura del rollo del grupo B.
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Los resultados de la figura 28 muestran que los subgrupos se mantienen
dentro de las especificaciones del producto, en la grafica de media estos no
presentan en ningln momento que se encuentra fuera de control, siempre se
mantienen lo mas cerca de la media esto indica que se aproxima a lo ideal. Sin
embargo en la carta de rango figura 29 al principio la variacion se hace mas
visible, pero conforme se lleva el control, los datos muestra una disminucion en

la variaciones.

La causa del problema lo conforma la maquina, esta tiene una variacion
en la programacion y asimismo se presenta el desgaste de cuchillas, aun asi
la altura del rollo se encuentra dentro de la tolerancia y especificaciones
permisibles; pero esto no quiere decir de que el producto terminado este bien, al
evitarse esto mas adelante puede ocasionar serios problemas se debe corregir
inmediatamente para que el producto terminado se encuentre dentro de los

parametros de calidad que mantiene la empresa.

e En la tabla XXI se presentan las muestras tomadas de peso del rollo del
grupo By los respectivos calculos para la elaboracion de los gréficos.
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Tabla XXI. Datos de los pesos del rollo del grupo B.

No. del Fecha Mediciones (onzas) A Rango

subgrupo X1 X2 X3 X4 X5
1 26/2/07 2.3 2.0 2.0 2.0 2.1 2.1 0.3
2 2.2 2.3 2.1 2.1 2.2 2.2 0.2
3 2.2 2.1 2.0 2.1 2.0 2.1 0.2
4 2.1 2.0 2.0 2.1 2.0 2.1 0.1
5 2.2 2.0 2.2 2.1 2.0 2.1 0.2
6 2.1 2.3 2.0 2.1 2.1 2.1 0.3
7 12/3/07 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.0
8 2.2 2.0 2.1 2.0 2.1 2.1 0.2
9 2.5 2.2 2.1 2.3 2.1 2.2 0.4
10 2.1 1.9 2.1 2.1 2.1 2.1 0.2
11 2.0 2.2 2.0 2.0 2.1 2.1 0.2
12 2.3 2.2 2.1 2.1 2.0 2.1 0.3
13 19/3/07 2.2 2.0 2.1 2.1 2.0 2.1 0.2
14 2.1 2.1 2.1 2.0 2.1 2.1 0.1
15 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.1
16 2.2 2.1 2.0 2.1 2.1 2.1 0.2
17 2.2 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.1
18 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.0
19 28/3/07 1.9 2.1 2.1 2.0 2.0 2.0 0.2
20 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.0
21 2.0 2.0 2.0 2.1 2.0 2.0 0.1
22 2.0 2.1 2.2 2.0 2.1 2.1 0.2
23 2.2 2.2 2.1 2.1 2.2 2.2 0.1
24 2.3 2.1 2.1 2.1 2.1 2.1 0.2

Elaborado por: Lesbia Fuentes XM=21|Rr=0.2

s = 0.07 onzas
XM =2.1 onzas

R”A =0.2 onzas

LCSx = 2.1 + (0.557)(0.2)

LCSxs = 2.2 Onzas

LClys = 2.1 - (0.557)(0.2)

LClx~ = 2.0 onzas
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Figura 30. Gréafica de medias del peso del grupo B.
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Los valores para D4y D3 con n=5 se toman también del anexo 1, para
calcular los limites de control de R, con D4 es 2.114 y Ds tiene el valor de 0.

LCSgr = (2.114)(0.2)
LCSgr = 0.4 onzas
LCIg = (0)(0.2) = 0.0 onzas

Figura 31. Gréafica de rangos del peso del grupo B.
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En ambas graficas de las figuras 30 y 31 muestran las variaciones que
tiene el peso del rollo del grupo B, estas tendencias se deben a las causas que
influyen la primera es la base del carton que va incrustado en el rollo, ya que a
veces viene demasiado grueso o delgado, pero el maximo problema que se
presenta en este producto se debe al gramaje de la materia prima, este viene
con una base inferior a la establecida que es de 21.5 gr/m? y a veces contiene
demasiada humedad.

Como se observa en las gréficas X™ y R, el subgrupo 9 es el Unico que
esta fuera de control pero esto se debe a una causa fortuita, o cual no tiene
importancia, a pesar que el producto terminado cumple con el peso
especificado, se deben de tomar acciones correctivas para resolver este

problemas de la materia prima y asi garantizar la calidad del producto.

« Cartas de control para los productos de servilletas

Los graficos para el grupo 1y 2 de servilletas las variables que se analizan
son el ancho y largo, estos son los dos puntos criticos con estas medidas se
diferencian los productos unos con otros. El método a utilizar es el mismo con
un subgrupo (K) de 24 y un tamafio de muestra n=5, este muestreo es aleatorio
simple. En la tabla XXII, se muestra el ancho del primer producto de servilletas
gue corresponde al grupo, como también los calculos estadisticos y para mejor

comprension de como se toman las medidas observar la figura 18.
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Tabla XXIl. Muestras de ancho de servilleta del grupo 1.

No. del Fecha Mediciones (pulgadas) A Rango
subgrupo X1 X2 X3 X4 X5
1 26/2/07| 9.5 9.5 9.5 9.6 9.5 9.5 0.1
2 9.5 9.5 9.5 9.6 9.6 9.5 0.1
3 9.5 9.5 9.5 9.6 9.6 9.5 0.2
4 9.5 9.5 9.5 9.6 9.5 9.5 0.1
5 9.5 9.5 9.5 9.6 9.5 9.5 0.1
6 9.4 9.4 9.5 9.6 9.5 9.5 0.2
7 12/3/07 9.5 9.5 9.5 9.6 9.5 9.5 0.1
8 9.5 9.5 9.5 9.6 9.5 9.5 0.1
9 9.5 9.5 9.5 9.6 9.5 9.5 0.1
10 9.5 9.4 9.4 9.5 9.6 9.5 0.2
11 9.5 9.5 9.5 9.5 9.6 9.5 0.1
12 9.5 9.5 9.5 9.5 9.6 9.5 0.1
13 19/3/07 9.4 9.4 9.4 9.5 9.6 9.5 0.2
14 9.5 9.5 9.5 9.5 9.5 9.5 0.0
15 9.5 9.5 9.5 9.5 9.5 9.5 0.0
16 9.5 9.5 9.5 9.6 9.5 9.5 0.1
17 9.5 9.5 9.5 9.5 9.5 9.5 0.0
18 9.5 9.5 9.6 9.6 9.5 9.5 0.1
19 |28/3/07] 9.5 9.5 9.5 9.5 9.5 9.5 0.0
20 9.5 9.5 9.6 9.5 9.6 9.5 0.1
21 9.5 9.5 9.5 9.5 9.4 9.5 0.1
22 9.5 9.5 9.5 9.5 9.5 9.5 0.0
23 9.5 9.5 9.6 9.5 9.5 9.5 0.1
24 9.5 9.5 9.5 9.6 9.5 9.5 0.1
Elaborado por: Lesbia Fuentes xm=95 | RA=0.11

s = 0.05 pulgadas

XM = 9.5 pulgadas

R” = 0.11 pulgadas

LCSx~ = 9.5 + (0.557)(0.11)
LCSx» = 9.57 pulgadas
LClx» =9.5-(0.557)(0.11)
LClx~ = 9.45 pulgadas
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Figura 32. Grafica de medias del ancho de servilletas del grupo 1.
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Los valores para D,y D3 con n=5 se toman también del anexo 1, para

calcular los limites de control de R, con D4 es 2.114 y Dj tiene el valor de O.

LCSr
LCSr
LCIg = (0)(0.11) = 0.0 pulgadas

(2.114)(0.11)
0.22 pulgadas

Figura 33. Grafica de rango de ancho de la servilleta del grupo 1.
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En la gréfica de media figura 32, en lo que respecta no ocasiona ningun
problema porque los subgrupos se encuentra dentro de los limites de control,
ademas la mayoria de estos se concentran en la linea central, lo cual indica que

esta cumpliendo con el ancho establecido.

Con respecto a la carta de R en la figura 33, la tendencia tiende a variar
como se observa al principio de la gréafica los subgrupos se encuentra entre el
limite superior y central, después surge un cambio desde el subgrupo 14 en
adelante, este salto de nivel es bueno porgue indica que la poca variacion que
existe al principio se esta disminuyendo. El ancho de la servilleta hasta el
momento no ha ocasionado ningun problema durante todo el proceso y se

mantiene el tamafo estandar del producto.
« Calculos del largo de servilleta del grupo 1.
En la tabla XXIIlI, se muestra los datos del largo de la servilleta del grupo

1, también en las ultimas dos columnas se encuentra la media y el rango de las

muestras tomada al producto terminado.
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Tabla XXIII. Muestras del largo de servilleta del grupo 1.

No. del Fecha Mediciones (pulgadas) A Rango
subgrupo X1 X2 X3 X4 X5
1 9/4/07 13.0 12.9 13.0 12.2 13.0 12.8 0.8
2 13.0 12.8 12.8 12.0 12.8 12.7 0.9
3 13.0 12.9 12.9 12.2 12.5 12.7 0.7
4 13.0 13.0 12.9 12.4 12.2 12.7 0.8
5 12.9 12.9 12.9 12.3 13.0 12.8 0.7
6 12.8 12.9 12.8 12.2 13.0 12.7 0.7
7 16/4/07| 13.0 12.8 13.0 12.1 12.9 12.8 0.9
8 13.0 13.0 12.9 12.2 12.8 12.8 0.8
9 12.9 13.0 13.0 12.2 13.0 12.8 0.8
10 13.0 12.8 12.9 12.5 13.0 12.8 0.5
11 12.7 12.9 12.9 12.6 12.9 12.8 0.4
12 12.7 13.0 12.9 12.6 13.0 12.9 0.4
13 25/4/07| 13.0 12.9 12.9 12.2 12.9 12.8 0.8
14 12.8 12.9 13.0 12.2 12.9 12.8 0.8
15 12.8 13.0 13.0 12.1 13.0 12.8 0.9
16 13.0 12.8 12.8 12.5 12.8 12.8 0.4
17 13.0 12.8 12.0 12.0 12.8 12.5 0.9
18 12.9 13.0 12.4 12.2 13.0 12.7 0.7
19 7/5/07 13.0 12.9 12.5 12.0 12.9 12.7 0.9
20 12.9 12.9 12.4 12.0 12.9 12.6 0.9
21 12.7 13.0 12.4 12.2 13.0 12.7 0.7
22 13.0 12.8 12.5 12.1 12.9 12.7 0.9
23 12.9 12.9 12.4 12.2 12.9 12.7 0.7
24 12.8 12.8 12.4 12.2 12.9 12.6 0.7
Elaborado por: Lesbia Fuentes xm=128 | RA=05

s = 0.22 pulgadas

XM = 12.8 pulgadas

R” = 0.5 pulgadas
LCSx~ =12.8 + (0.557)(0.5)

LCSx» = 13.1 pulgadas

LClx. = 12.8 - (0.557)(0.5)

LCIx~ =12.5 pulgadas
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Figura 34. Gréafica de media del largo de servilleta grupo 1.
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Los valores para D4y D3 con n=5 se toman también del anexo 1, para

calcular los limites de control de R, con D4 es 2.114 y Dj tiene el valor de O.

LCSr
LCSr
LCIg = (0)(0.11) = 0.0 pulgadas

(2.114)(0.5)
1.05 pulgadas

Figura 35. Gréafica de rango del largo de servilleta grupo 1.
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El analisis de los resultados, como se indican en la gréfica de la figura 34
el producto terminado esta cumpliendo con la medida que debe tener que es 13
pulgadas de largo, en la grafica de medias se observan que la mayoria de los

datos se aproximan al limite central.

En la carta R de la figura 35 se nota la variacidbn que existe entre los
subgrupos pero esta es minima. La mayoria de los muestreos realizados
indican que no existe ninguna variacion alta en las medidas de servilletas en lo

que respecta al largo, ademas de esto conservan el estandar de calidad.

o En la tabla XXIV se presentan las medidas del ancho de la servilleta del
segundo producto que corresponde al grupo 2. Como se puede observar
en las dos ultimas columnas se encuentra la media y rango de los datos,
calculos de los limites para la elaboracién respectiva a las graficas de

medias y rango.
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Tabla XXIV. Medidas de ancho de servilleta del grupo 2.

No. del Fecha Mediciones (pulgadas) A Rango

subgrupo X1 X2 X3 X4 X5
1 2/5/007| 15.1 15.1 15.1 15.1 15.1 15.1 0.0
2 15.1 15.1 15.0 15.0 15.1 15.1 0.1
3 15.0 15.0 15.1 15.1 15.1 15.1 0.1
4 15.0 15.1 15.0 15.0 15.0 15.0 0.1
5 15.1 15.0 15.0 15.1 15.0 15.0 0.2
6 15.0 15.1 15.0 15.1 15.0 15.1 0.0
7 9/5/07 15.0 15.1 15.0 15.1 15.1 15.1 0.1
8 15.0 15.1 15.1 15.0 15.0 15.1 0.0
9 15.0 15.0 151 15.0 15.0 15.0 0.1
10 15.1 15.0 15.0 15.1 15.1 15.0 0.1
11 15.0 15.1 15.1 15.0 15.1 15.1 0.1
12 15.0 15.0 15.0 15.0 15.1 15.0 0.1
13 14/5/07 | 15.0 15.1 15.0 15.1 15.1 15.1 0.1
14 15.0 15.1 15.0 15.1 15.1 15.1 0.0
15 15.1 15.1 15.1 15.1 15.1 15.1 0.0
16 15.1 15.1 15.0 15.0 15.0 15.0 0.1
17 15.1 15.0 15.0 15.0 15.0 15.0 0.1
18 15.0 15.0 15.0 15.0 15.0 15.0 0.0
19 22/5/07| 15.1 15.1 15.0 15.1 15.1 15.1 0.1
20 15.0 15.0 15.0 15.0 15.0 15.0 0.0
21 15.0 15.0 15.0 15.1 15.0 15.0 0.1
22 15.0 15.0 15.0 15.0 15.0 15.0 0.0
23 15.0 15.0 15.1 15.1 15.0 15.1 0.1
24 15.0 15.1 15.1 15.0 15.0 15.1 0.1

Elaborado por: Lesbia Fuentes x™M =151 | RM = 0.08

s = 0.03 pulgadas

XM = 15.1 pulgadas

R” = 0.08 pulgadas

LCSx+ = 15.1 + (0.557)(0.08)
LCSx» = 15.1 pulgadas
LClx» = 15.1 - (0.557)(0.08)
LClx~ = 15.05 pulgadas
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Figura 36. Grafica de medias de ancho de servilletas del grupo2.
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Los valores para D4y D3 con n=5 se toman también del anexo 1, para
calcular los limites de control de R, con D4 es 2.114 y Dg3 tiene el valor de 0.

LCSgr = (2.114)(0.08)
LCSk = 0.2 pulgadas
LClr = (0)(0.08) = 0.0 pulgadas

Figura 37. Grafica de rango del ancho de servilletas del grupo 2.
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En la gréfica X" que corresponde a la figura 36 se mantiene estable, esta
dentro de los limites, indica que esta cumpliendo con la medida que es 15
pulgadas de ancho, no hay mucha diferencia de un producto a otro. La carta R
figura 37 mantiene una variacion minima entre los datos, es bueno porque se
estdn cumpliendo con las especificaciones. Esto implica que cada vez va

mejorando mediante un control en el producto terminado.

o En la tabla XXV, se encuentra las medidas de largo de la servilleta del

grupo 2.

Tabla XXV. Medidas de largo de servilleta del grupo 2.

No. del Fecha Mediciones (pulgadas) A Rango

subgrupo X1 X2 X3 X4 X5
1 26/2/07| 17.0 16.7 16.6 16.7 16.7 16.7 0.4
2 16.9 16.6 16.7 16.7 16.9 16.8 0.3
3 16.9 16.9 16.5 16.5 16.6 16.7 0.4
4 16.8 16.6 16.6 16.8 16.5 16.7 0.3
5 16.7 16.8 16.6 16.7 16.6 16.7 0.2
6 17.0 16.7 16.7 16.9 16.8 16.8 0.3
7 12/3/07| 16.7 16.8 16.7 16.8 16.7 16.7 0.1
8 16.7 16.6 16.8 16.7 16.8 16.7 0.2
9 16.7 16.5 16.6 16.7 16.8 16.7 0.3
10 16.7 16.7 16.6 16.6 16.8 16.7 0.2
11 16.8 16.8 16.8 16.9 16.8 16.8 0.1
12 16.8 16.6 16.7 16.8 16.7 16.7 0.2
13 19/3/07| 16.7 16.6 16.7 16.8 17.0 16.7 0.4
14 16.7 16.7 16.7 16.7 16.9 16.7 0.2
15 16.7 16.7 16.7 16.7 17.0 16.7 0.3
16 16.7 16.6 16.8 16.7 16.6 16.7 0.2
17 16.7 16.7 16.6 16.7 16.7 16.7 0.1
18 16.7 16.6 16.6 16.7 16.7 16.7 0.2
19 28/3/07| 16.6 16.7 16.7 16.8 16.7 16.7 0.2
20 16.9 16.7 16.6 16.7 16.7 16.7 0.2
21 16.6 16.7 16.6 16.7 16.7 16.7 0.1
22 16.7 16.6 16.7 16.7 16.7 16.7 0.1
23 16.7 16.6 16.7 16.6 16.7 16.7 0.2
24 16.7 16.7 16.7 16.7 16.5 16.7 0.2

Elaborado por: Lesbia Fuentes XM =16.7 | R*=0.2
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s = 0.09 pulgadas

XM = 16.7 pulgadas

R” = 0.2 pulgadas

LCSx~» = 16.7 + (0.557)(0.2)
LCSx~ = 16.8 pulgadas
LClxx = 16.7 - (0.557)(0.2)
LCIx~ = 16.6 pulgadas

Figura 38. Gréafica de media del largo de servilletas del grupo 2.
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Los valores para D4y D3 con n=5 se toman también del anexo 1, para
calcular los limites de control de R, con D4 es 2.114 y Dj tiene el valor de 0.

LCSgr = (2.114)(0.2)
LCSk = 0.5 pulgadas
LClr = (0)(0.2) = 0.0 pulgadas
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Figura 39. Gréafica de rango del largo de servilletas del grupo 2.
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Elaborado por: Lesbia Fuentes

El andlisis de estos resultados, como se puede observar en la grafica de
medias de la figura 38 da a conocer que todo se encuentra normal que si se
esta cumpliendo con las especificaciones del producto terminado. Sin embargo
la grafica R figura 39 al momento de analizar los subgrupos muestran otra
tendencia y se debe a una causa atribuible, esto quiere decir que se llego a
investigar el motivo por el cual la medida del largo no esta cumpliendo con esta

equivalente a 17 pulgadas.

Esto se debe a fallas de la maquina, cuando el operario programa para
gue realice el corte adecuadamente, el resultado no coincide con lo esperado.
Esto se debe a que la maquina no le dan el mantenimiento preventivo como lo
tienen programado y ademas de esto cuando se lleva acabo el mantenimiento
del equipo son los mismos operarios que lo realizan, esto provoca a que
pueden dejar una pieza mal colocada o bien no realizan la limpieza

correctamente.
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3.4.4 Especificaciones y tolerancias

Las especificaciones de los productos del grupo A y B (higiénicos) y los
grupos 1y 2 (servilletas), con los muestreos realizados, tomando en cuenta los
parametros ya establecidos por la empresa y teniendo en cuenta las causas
atribuibles que se presentan en el producto terminado, las cuales en sus
mayorias  se llegaron a establecer. A continuacion se presentan las

especificaciones para mantener los productos bajo estandares de calidad.
En la tabla XXVI se presenta los resultados de los muestreos, estos se
colocan en la ficha técnica del respectivo producto como se observa en el

apeéndice del primer nivel que conforma la ficha en el apéndice del 1 al 7.

Tabla XXVI. Especificaciones del rollo convencional del grupo A.

o Limite Limite Limite .
Descripcion o o _ Unidades
inferior objetivo superior

Diametro rollo 3.68"-93.6 |4.09"-104 | 4.49"-114.4 | pulg—mm
Peso rollo 48.48¢gr-1.9 | 53.87gr-2 | 59.25gr -2.1 | gr- onzas
No. de hojas x rollo 300 hojas
Altura de rollo 3.37"-85.5 | 3.75"95 | 4.12"-104.5 | pulg — mm
Tamafio de hoja 3.94” 100 pulg — mm

Elaborado por: Lesbia Fuentes

En la tabla XXVII se muestra las tolerancias para los productos como se
puede observar en el apéndice del 1 al 7 respectivamente, en el primer nivel de

las fichas técnicas.
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Tabla XXVII. Tolerancia de papel convencional del grupo A.

Descripcién Objetivo Tolerancia Unidades
Diametro rollo 4.09” 104 +/- 10% pulg — mm
Altura de rollo 3.75" 95 +/- 10% pulg — mm
Peso rollo 53.87gr—-2.0 +/- 10% gr - onzas
Tamafio de hoja 3.94” 100 N/A pulg — mm

Elaborado por: Lesbia Fuentes

En la tabla XXVIII se presenta las especificaciones del rollo de papel

natural kraft del grupo 2, como se puede ver en el apéndice del 8 al 10 en el

primer nivel que corresponde a las caracteristicas del producto en las fichas

técnicas.

Tabla XXVIII. Especificaciones del rollo papel natural del grupo B.

o Limite Limite Limite _
Descripcion S o _ Unidades
inferior objetivo superior

Didmetro rollo 3.64"-92.7 | 4.05"103 4.45" - 113.3 | pulg —mm
Altura de rollo 3.37"-85.5 3.75" 95 412" - 104.5 | pulg — mm
Peso rollo 51.07gr-1.8 | 53.91gr-1.9 | 59.58¢gr -2.1 | gr - onzas
No. De hojas x rollo 300 hojas
Tamafio de hoja 3.94” 100 pulg — mm

Elaborado por: Lesbia Fuentes

La tabla XXIX representa la nueva tolerancia para el producto del grupo B

de higiénicos, como se muestra en el apéndice del 8 al 10 respectivamente en

el primer nivel de las fichas técnicas.
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Tabla XXIX. Tolerancia de rollo del papel natural kraft del grupo B.

Descripcién Objetivo Tolerancia Unidades
Diametro rollo 4.05” 103 +/- 10% pulg — mm
Altura de rollo 3.75" 95 +/- 10% pulg — mm
Peso rollo 59.58¢gr -2.1 +/- 10% gr - onzas
No. De hojas x rollo 300 hojas
Tamafio de hoja 3.94” 100 N/A pulg — mm

Elaborado por: Lesbia Fuentes

En las siguientes tablas XXX y XXXI se establece la tolerancia y

especificaciones de servilletas del grupo 1, como se observa en el apéndice del

11 al 13 y del grupo 2 en el apéndice 14, en las caracteristicas del producto que

conforman el primer nivel de las fichas técnicas.

Tabla XXX. Medida y tolerancia de servilletas del grupo 1.

o Limite Limite Limite _ _

Descripcion | o _ Tolerancia | Unidades
inferior Objetivo superior

Ancho 8.0” 9.5” 10” +/- 5% pulgadas

Largo 12.5” 13.0” 13.5” +/- 5% pulgadas

Elaborado por: Lesbia Fuentes

Tabla XXXI. Dimensiones y tolerancia de servilletas del grupo 2.

o Limite Limite Limite _ _

Descripcion _ o o Tolerancia | Unidades
superior Objetivo inferior

Ancho 14.5” 15” 15.5” +/- 5% pulgadas

Largo 16.5” 17" 17.5” +/- 5% pulgadas

Elaborado por: Lesbia Fuentes
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3.5 Especificaciones del carton y adhesivos

Estas deben cumplir con los estandares de calidad que la empresa tiene
establecidas para cada insumo entre estos el cartdon, este debe tener un
gramaje de 165 gr/m? con una tolerancia del 7%, esto debe venir especificado
en la ficha técnica que el proveedor proporciona a la empresa. Como se puede

ver en los anexos 2y 3.

Se utiliza para mayor seguridad y asi mantener los patrones de calidad
para que en el momento de ser transformado el tubo de carton no ocasione
problemas y de esta manera evitar el desecho, esto nos indica que el gramaje
no debe variar demasiado y se coloca en la ficha técnica que corresponde parte

del primer nivel.

Los adhesivos que se utilizan para la realizacion del tubo de carton son de
tipo 1205, especial para la union de este. Este insumo es colocado en toneles
metalicos que contienen una bolsa plastica en su interior para que el adhesivo

no este en contacto directo con el material que esta hecho el tonel.

Se utiliza otro tipo de adhesivo, el cual se coloca al iniciar y al finalizar la
transformacion del rollo de papel: el 4151 se utiliza para la transferencia del
carton, 2901 es para el pegado de cola es decir antes y después de terminar el

tronco de papel y 1205 para la fabricacién de tubos de carton.

Los cuales también cuentan con estandares de calidad estos se
encuentran en las fichas que el proveedor proporciona a la empresa, para
revisar si estan cumpliendo con estas especificaciones cuando ingresan a la

empresa.
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e Determinacion de las medidas del empague manual y automatizado

para las presentaciones de servilletas

En el area de servilletas se emplea diferentes tipos de empaques para dar
una mejor presentacion al producto, para cuando el cliente lo necesite, este
disponible y en diferentes tamafios, todas las medidas de los empaques estan
en dimensiones de pulgadas. Las medidas que se utilizan en los empaques de
servilletas son similares a los de higiénicos, donde el material para el empaque
primario debe ser polipropileno y del empaque secundario de clase polietileno
de alta densidad con la Unica diferencia que aqui todo se realiza manual, esta

area no cuenta maquinas empacadoras.

A continuacién se muestra los resultados de la verificacion de los
empaques con los muestreos aleatorios simples, se llevo acabo para determinar
si cumplen con las especificaciones y estandares que la firma solicita a sus
proveedores y ademas para llevar acabo la realizacion de las fichas técnicas ya

que este punto se incluye.

La tabla XXXII y XXXIII muestra las medidas del empaque manual
primario y secundario del grupo 1 los cuales forman parte de la ficha técnica del
segundo nivel como se puede observar en el apéndice del 11 al 13

respectivamente.

Tabla XXXII. Medidas del empaque manual primario del grupo 1.

Presentacion | Ancho | Largo | Fuelle Espesor Maquina
10X100 9.25" | 10.63" 2" 2 milésima pulgada | 1,2,3,4,5
6X300 18.7" | 11.3” 2" 2 milésima pulgada 1,2,3,4,5
30X100 9.25” | 10.63” 2" 2 milésima pulgada 3

Elaborado por: Lesbia Fuentes
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Tabla XXXIII. Dimensiones del empaque secundario del grupo 1.

Presentacion | Ancho | Largo | Fuelle Espesor Maquina
10X100 31.38" | 22.0" 3.5” 2 milésima pulgada 1,2,3,4,5
6X300 17.44 | 13.35 3.5” 2 milésima pulgada 1,2,3,4,5
30X100 94.14” | 66.0” 7 2 milésima pulgada 3

Elaborado por: Lesbia Fuentes

En las tablas XXXIV y XXXV se encuentran las medidas de los empaques
de los productos del grupo 2, para tener una mejor comprension, estos se
utilizan en la ficha técnica que corresponde al segundo nivel, como se puede

observar en el apéndice 14.

Tabla XXXIV. Magnitudes de los empaques primarios del grupo 2.

Presentacion | Ancho | Largo | Fuelle Espesor Maquina
12X100 9.0 | 15.0 2" 2 milésima pulgada 8
15X300 10.5" | 13.5" | 1.75" | 2.5 milésima pulgada 2

Elaborado por: Lesbia Fuentes

Tabla XXXV. Medidas de los empaques secundarios del grupo 2.

Presentacion | Ancho | Largo | Fuelle Espesor Maquina
12X100 17.32" | 8.07” N/A N/A 8
15X300 15.75" | 33.27" | 5.17 2 milésima pulgada 2

Elaborado por: Lesbia Fuentes
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3.6 Empaque

Como se hizo mencién anterior el disefio y la presentacion del producto va
entrelazado con un buen empaque, que sea facil de manejar y sobre todo que
proteja el producto de la humedad, deterioro y que lo mantenga de una forma
adecuada. Es indispensable que estos conserven una imagen presentable ante
el cliente, de esta manera llamar su atencién. Asi entrar en la mente del
consumidor para que adquiera el producto y pueda satisfacer sus expectativas

confiando en la calidad que le brinda.

3.6.1 Recepcion del empaque

La recepcion de este insumo se da cuando ingresa en la rampa de la
empresa y es recibido por una persona encargada de revisar que todo venga
bien sin ningun defecto, el siguiente paso es establecerle un codigo de entrada
y es registrado en la bodega de insumos, como asimismo utilizan la
metodologia del primero en entrar sea el Ultimo en salir, cada semana ingresa

material que es utilizado para el producto terminado.

3.6.2 Calidad del empaque

La calidad que debe mantener los insumos es importante para la empresa,
es utilizado primeramente en la planta lo cual en su mayoria el empaque es
manual; debe tener las dimensiones y el espesor indicado, esto proporciona
una resistencia adecuada para que no se rompa facilmente al momento de ser
empacado el producto; como también al instante de ser trasladarlo de un lugar

a otro, hasta que llegue a su destino final.
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El empaque debe quedar ajustado al producto para dar una excelente
presentacion como se muestra en la figura 40 que corresponde aun rollo de
papel higiénico, en un tipo de presentacion de 1X48 debe cumplir con esta

impresion de color y medidas.

Figura 40. Presentacién final del rollo higiénico

Elaborado por: Lesbia Fuentes

3.6.3 Estandares y especificaciones de empaque manual vy

automatizado

Los empaques manuales primarios y secundarios deben de llenar una
serie de caracteristicas indispensables para dar una mejor resistencia a los
productos. Tomando en cuenta que cumplan con las medidas esenciales para
dar una mejor forma, textura, imagen y llamar la atencion del consumidor a que
lo adquiera. Se realizo un muestreo de estos empaques para determinar si
estaba cumpliendo con lo especificado incluyendo otros factores, estos se
muestran en las tablas IX hasta XV en lo que respecta a higiénicos y de
servilletas en las tablas XXXII hasta XXXV respectivamente.
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4. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE UN DISENO DE
FICHAS TECNICAS PARA LOS PRODUCTOS

4.1 Disefio de registros generales para las diferentes presentaciones del

producto

La empresa necesita mantener un mejor control en las especificaciones y
estandares de calidad de los productos, durante todo el proceso de
transformacion. Este registro debe contener detalladamente cada uno de los
elementos que lo conforma, entre estos se mencionan los datos generales del
producto, los atributos, las caracteristicas y el tipo de empaque que se utiliza
manualmente y autométicamente indicando al mismo tiempo en que maquina

se lleva acabo; ya que estas medidas son diferentes en cada uno.

Dentro de la ficha técnica se encuentran dos niveles sumamente
importantes, a continuacion se muestra de como esta estructurado el disefio y

registros para cada uno de los productos, como se puede ver en la figura 41.

4.1.1 Datos generales del producto

La primera informacion que conforma la ficha técnica, tomando en cuenta
los detalles mas importantes que la empresa quiere saber sobre el producto
para que esté sea facilmente de identificar. Sea claro y se distinga de los otros
productos para que los clientes puedan conocer la informacion que la

organizacion utiliza en cada uno de estos.

109



También ayuda en el momento que se desea verificar cada una de las
especificaciones del producto, comparar los parametros que debe de mantener
cada material para llevar acabo la conversion y asi como para la presentacion

final del producto terminado.

4.1.1.1 Nombre comercial del producto

Se indica el nombre con el cual es comercializado el producto en todo el
mercado esto ayuda para reconocerlo rapidamente, ya que el nombre es el

mismo para un grupo, lo Unico que cambia es el tipo de presentacion.

4.1.1.2 Cdbdigo

Este es un cédigo que se le coloca a cada uno de los productos que se
lleva a conversion en la empresa, ademas este es con el que lo comercializan
dentro y fuera de la empresa, es mucho mas facil de buscar un producto por
medio de codigo ya que minimiza el tiempo de busqueda y tiende a

diferenciarlo de las demas presentaciones.

4.1.1.3 Tipo de presentacion

Se coloca el tipo de presentacion del producto, se lleva acabo dentro del
registro, se emplea individual para cada uno. Como se menciond anteriormente
la firma cuenta con una gran gama de estos productos. Estas presentaciones se
puede observar en la tabla | que pertenece a higiénicos y la tabla Il que

corresponde a servilletas.
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Figura 41. Primera informacion que se establece en la ficha técnica.

1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO
NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:
337-014-0900BB061

PRESENTACION:
1324

Elaborado por: Lesbia Fuentes

4.1.2 Descripcion del primer nivel del producto

Este es el primer nivel que forma parte de la ficha técnica, se describe
todas las propiedades del producto que debe conformar parte durante el
proceso de transformacion, para mantener los parametros y estandares de
calidad que el producto brinda al consumidor, a continuacion se mencionan

estas caracteristicas.

41.2.1 Atributos del rollo

En esta seccidon se da a conocer los atributos del rollo de papel higiénico,
este inciso es muy importante ya que va junto con el proceso de conversion del
producto, de esta forma la empresa puede verificar si se esta cumpliendo con
las especificaciones que debe llevar, consiste en cinco caracteristicas

principales las cuales son:

e Tecnologia: es el tipo de materia prima que lleva el producto para su

transformacion ya sea papel convencional o tad.
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Color: es el tipo de color que esta tiene la materia prima para la

conversion del producto si es blanco y/o natural kraft.

o Gofrado: se refiere si el producto lo llevara o no. Son puntitos impresos
en todo el tronco de papel transformado, lo realiza un rodillo especial o
bien si va llevar impresion de figuras.

e Aroma: si el producto lleva aroma o no.

e Sizado: siempre se le coloca a todo los producto en conversion, se

realiza una serie de puntos suspensivos, esto conforma el largo de la

hoja del rollo de papel, se puede apreciar mejor en la figura 13.

Figura 42. Atributos que conforman el rollo higiénico.

ATRIBUTOS DEL ROLLO
Tecnologia Convencionsl
Colar Blanco
iFofrado i
Arama =i
Sizado =i

Elaborado por: Lesbia Fuentes

4.1.2.2 Caracteristicas del producto

Se detallan todos los estandares de calidad que debe mantener el
producto, es esencial que el operario cumpla con estos parametros, en esta
seccion se emplea los datos muestreados de los rollos para llevar acabo el
registro general como se observa en la figura 43 y lo conforma las siguientes

caracteristicas.

« Pliego: es el numero de hojas que contiene el rollo de papel higiénico,
este puede ir conformado por solo una hoja o bien si lleva doble hoja.
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Tamafio de hoja: aqui es donde se emplea el sizado para formar el largo
de la hoja, se debe mantener en todos los productos. Colocando un
parametro de 100 milimetros, esto equivalente a 3.94 pulgadas.

Diametro del rollo: se colocara el diametro que debe conformar el rollo,
dependiendo del producto, ya que este varia en todos los productos.
Altura del rollo: esta depende del tipo de producto que se esta llevando a
conversion.

Peso del rollo: este peso esta calculado con la base de papel y con el
tubo de carton que lleva incrustado para tener una mejor precision de
cuanto pesa el rollo y si se mantiene dentro de las especificaciones.
Numero de hojas por rollo: es la cantidad de hojas con que esta
conformado el rollo de papel higiénico, depende también del producto.
Calibre de carton para buje: el carton debe cumplir con las
especificaciones establecidas para la elaboracién de tubos para papel
higiénico, debe tener un gramaje de 165.0 gr/m? (equivale a un +/- 7%) de
tolerancia con un porcentaje de humedad de 7.5% (correspondiente a un
5% de tolerancia), asimismo debe cumplir con el ancho de la bobina es
muy importante este parametro igual a 3.5 pulgadas (equivale a un 5%
de tolerancia) como se observa en el anexo 2.

Didmetro del carton para buje: es indispensable que el catén cumpla con
esta medida para la elaboracion de tubos, este es de 1.77 pulgadas
equivalente a 45 milimetros, debe quedar bien encajado con la tubera.
Peso del tubo de carton: este peso se refiere al tubo de carton que va
incrustado en el centro del rollo de papel, corresponde a la altura que

esta establecida para cada producto.
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Figura 43. Caracteristicas del rollo de papel.

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO
Descripcion Limite Inferior Objetivo Limite Superior Unidades

pliego 1 Unidades
Tamarfio Hoja 3.84" 100 Puly - Milimetros
Diametra del rallo 409" 104 Puly - Milimetros
Aftura del rolla 334" a5 Puly - Milimetros
Pezo del rollo S276gr-186 |[5387ar-149 54 98gr - 1.94 gramos - Onzas
M. De hajasz por rallo 300 Unidades
Calibre del cartdn para buje 153 165 177 Gir it ==
Digmetro del cartdn para huje 177 45 Puliy - Milimetros
Peso del tubo de cartdn 48d4gr - 0166 | 496gr -017 S08gr-0174 Gramos -Onzas

Elaborado por: Lesbia Fuentes

4.1.3 Detalles del segundo nivel del producto

En esta parte se sitla las caracteristicas que debe incluir los empaques
que lleva cada uno de los productos; dependiendo del tipo de presentacion que
se emplea para este. Teniendo en cuenta si el empaque es manual y
automatizado (bobinas de lienzo), deben cumplir con las medidas
estandarizadas para que no ocasionen ningun problema cuando se este

empacando el producto.

4.1.3.1 Caracteristicas del empaque primario

El empaque debe cumplir con estandares de calidad para empacar el
producto proporcionandole un imagen atractiva al consumidor, donde este debe
quedar cabal ni muy flojo ni apretado, para no deformar el producto, cumplir con
los parametros de largo, ancho, fuelle, espesor y calibre para empaques
manuales y automatizados (bobinas de lienzo) que se colocan en las maquina
empacadoras. También se coloca el tipo de material con que estan fabricados
los empaques, esto se hace mencion en la ficha técnica, como se observa en

la figura 44.
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Figura 44. Detalles del empaque primario para el producto.

CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO {Manual) 111

ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
. . Papel Largo 14.5 Pulgadas
aterial Monolucido Ancho 11 Pulgadas
Peza 27 Gramas
| CARACTERISTICAS DEL EMPAGUE PRIMARIO {Bobina) 111 |
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Ancho 9.75 Pulgadas
Material Papel
Monolucido Largo 15.25 Pulgadaz
Peza 22 Gramas
| CARACTERISTICAS DEL EMPAGQUE PRIMARIO {Bobina) Lawton 1y 2 |
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Ancho 14.5 Pulgadasz
Material Papel
eria Monolucido Largo 11 Pulgadas
Peza 3 Gramas
| CARACTERISTICAS DEL EMPAGQUE PRIMARIO {Manual) Lawton 1y 2 |
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
. i Papel Largo 11 Pulgadaz
ateria Monolucido Ancho 145 Pulgadas
Peza 27 Gramos

Elaborado por: Lesbia Fuentes

4.1.3.2 Caracteristicas del empaque secundario

Este empaque secundario lo conforma el fardo donde se coloca el
producto dependiendo del tipo de presentacion que se le quiere dar, debe
cumplir también con las mismas medidas del empaque primario, con la Unica
diferencia que este esta hecho con material polietileno de alta densidad para su
mejor resistencia al momento introducir el producto en esté y a la hora de ser
manipulado, para ser traslado de un lugar a otro y evitar de esta forma que no

se rompa facilmente, como se puede ver en la figura 45.
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Figura 45. Caracteristicas del segundo nivel del rollo.

[ CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Fardo) 111 |

ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Largo 25 Pulgadasz
. Ancho 12 Pulgadas
Material A:;'E"Ztﬂl':i"dc'a | Fuslis s Pulgadas
Pezo 15 Gramos
Ezpesor 2 Pulgacks 000

[ CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Fardo) Lawton 1y 2 |

ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Largo 25 Pulgadasz
Material Polietilena Ancha 19 Pulgadas
Alta densidad Espesor 2 Pulgaca/1 000
Fuelle 35 Pulgacasz
Pezo 15 Gramos

Elaborado por: Lesbia Fuentes

e Generalidades del primer nivel del producto de servilletas

La ficha técnica de servilletas serd el mismo disefio de higiénicos,
conservara el primer nivel, el cual estd conformado por el nombre comercial del
producto, el cédigo y el tipo de presentacion existente. También se trabaja de
la misma forma las caracteristicas del empaque de las servilletas colocando las
diferentes medidas, en esta area todos los empaques se utilizan manual, es

decir el empaque primario y secundario.

Figura 46. Informacién del primer nivel de servilletas.

1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO
NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:
338-014-4300BH0B1

PRESENTACION:
30100

Elaborado por: Lesbia Fuentes
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e Cualidades de la servilleta

Los detalles que se emplean en esta seccion son los atributos esenciales
de las servilletas, estos factores son importantes en la empresa para que
puedan compararse con el producto, si esta cumpliendo con los parametros
establecidos, ademas verificar que lo que estan ofreciendo al consumidor esta
bajo estandar de calidad se puede observar en la figura 47, los atributos son:

o Tecnologia: hace mencion al tipo de materia prima que se emplea para la
transformacion de la servilleta si es papel convencional o tad.

« Color: si la materia prima que se utiliza para la elaboracién de la servilleta
es de color blanco y/o natural.

o Gofrado: la mayoria de las servilletas llevan gofrado con la diferencia que
este es mas suave que el de higiénicos, dependiendo el tipo de servilleta
ya que hay otras que no lo llevan, porque en esta area existen diferentes
gofrados.

e Forma: aqui se indica el tipo de forma que lleva la servilleta si es

cuadrada o rectangular, dependiendo del producto.

Figura 47. Atributos de la servilleta.

ATRIBUTOS
Tecnologia Convencionsl
iolor Blanca
izofrado =i
Farma Rectangular
Sizado 0]

Elaborado por: Lesbia Fuentes
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que deben cumplir con exactitud, lo cual la empresa esta comprometida a
desempeniar, de esta manera llegar a mantener bajo control tanto el proceso
como el producto terminado, ayuda a preservar la confianza del cliente y ser

competitiva en el mercado, como se puede ver en la figura 48. Entre los

Peculiaridades de la servilleta

Se describe las caracteristicas del producto, las medidas de las servilletas

atributos del producto se mencionan los siguientes:

Numero de hojas: Se colocaran

conformada la servilleta si contiene una o doble hoja.

Ancho: es la medida que debe cumplir la servilleta dependiendo del

producto, ya que éste varia, tomando en cuenta que es un parametro

importante.

Largo: indica el tamafio que debe comprender el producto final, ya que

debe cumplir con esta medida.

Peso: este peso varia dependiendo de la presentacion del paquete, este
peso no es muy importante en el producto, porque el gramaje de la

materia prima varia dentro de la misma bobina, es decir que no tiene el

la cantidad de hojas que esta

mismo gramaje al principio, en medio y al final de la bobina.

Figura 48. Caracteristicas del producto de servilletas.

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Descripcion Limite Inferior Ohjetive Limite Superior Inidades
Memero de hojas 1 Unidades
Ancho B.0" 15.2¢cm 62" 165¢cm Fo1veem  |Puly - Centimetro
Largo 125" 3 2om | 13" 3530cm | 135" 3436 cm  |Puly - Centimetra
Peso 114 50r - 4.0 119.9gr - 4.2 1254gr - 4.4 |[Gramos -Onzas
Canticlac 100 Unidades
Gramaje 21 22 23 grim®

Elaborado por: Lesbia Fuentes
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Se lleva acabo el calculo en una conversién tedrica para obtener los pesos
de cada producto, asi poder establecer el peso objetivo que se desea
considerar en cada paquete de servilleta; para lograr equilibrar este peso en sus
diferentes presentaciones ya mencionadas. Se establecié un peso estimado del
empaque, esto se realizo para mantener el peso base del mismo y se muestra
en la ficha técnica.

Donde el gramaje esta en gr/m? ancho y largo en pulgadas para poder
realizar la conversion del peso unitario del paquete estan en gramos y onzas.
Los siguientes datos no contienen el peso del empaque, en las siguientes tablas
del XXXVI al XXXVIII se muestran los pesos del producto del grupo 1y en la
tabla XXXIX y XL los del grupo 2 respectivamente.

Tabla XXXVI. Pesos estimados para las servilletas del grupo 1.
Peso Cantidad | Peso por Peso por
Gramaje | Ancho | Largo o de paquete paquete
unitario .
unidades (ar) (onz)
21.0 9.5 13.0 1.7 100.0 167.3 5.89
22.0 9.5 13.0 1.8 100.0 175.2 6.18
23.0 9.5 13.0 1.8 100.0 183.2 6.46

Elaborado por: Lesbia Fuentes

Tabla XXXVII. Peso tedrico de la servilleta del grupo 1.

Peso Cantidad | Peso por Peso por
Gramaje [ Ancho | Largo o de paquete paquete
unitario .
unidades (gr) (onz)
21.0 6.5 13.0 1.1 100.0 114.5 4.03
22.0 6.5 13.0 1.2 100.0 119.9 4.23
23.0 6.5 13.0 1.3 100.0 125.4 4.42

Elaborado por: Lesbia Fuentes
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Tabla XXXVIII. Pesos tedricos del producto de servilletas del grupo 1.
Peso Cantidad | Peso por Peso por
Gramaje [ Ancho | Largo N de paquete paquete
unitario .
unidades (ar) (onz)
21.0 9.5 13.0 1.673 300.0 501.8 17.68
22.0 9.5 13.0 1.752 300.0 525.7 18.53
23.0 9.5 13.0 1.832 300.0 549.6 19.37

Elaborado por: Lesbia Fuentes

Tabla XXXIX. Pesos teéricos para la servilleta del grupo 2.

Peso Cantidad | Peso por Peso por
Gramaje | Ancho | Largo o de paguete paquete
unitario .
unidades (gr) (onz)
21.0 15.0 17.0 3.5 100.0 345.4 12.17
22.0 15.0 17.0 3.6 100.0 361.8 12.75
23.0 15.0 17.0 3.8 100.0 378.3 13.33

Elaborado por: Lesbia Fuentes

Tabla XL. Pesos tedricos para el producto del grupo 2.

Peso Cantidad | Peso por Peso por
Gramaje | Ancho | Largo o de paquete paquete
unitario .
unidades (gr) (onz)
21.0 6.5 13.0 1.1 300.0 343.4 12.10
22.0 6.5 13.0 1.2 300.0 359.7 12.68
23.0 6.5 13.0 1.3 300.0 376.1 13.25

Elaborado por: Lesbia Fuentes
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Como se puede observar en el célculo que se realizé anteriormente fue el
peso de la servilleta con el gramaje, este se emplea en el proceso de
transformacion, esta base de datos se realizo especialmente para cada
producto como se puede observar en la figura 49, solo deben de introducir el
ancho, largo, gramaje y la cantidad de unidades que esta conformado el
paquete de servilletas y este automaticamente enviara el resultado del peso
unitario (de una sola servilleta) y del paquete en (gramos y onzas).

Figura 49. Base de datos para estimar el peso de servilletas.

Peso Cantidad Peso por Peso por

R Largo unitario de unidades paquete [gr)] paquete [onz)

21.0 15.0 17.0 345 100.0 J45.4 1217
220 15.0 17.0 3B 100.0 J61.5 1275
23.0 15.0 17.0 3.8 100.0 3783 13.33

Elaborado por: Lesbia Fuentes.

o Cantidad: se le coloca en numero de servilletas que contiene el paquete,
dependiendo del tipo de presentacion que lo conforma.

o Gramaje: se estimo un peso tedrico del paquete de servilletas como se
menciono anteriormente, el gramaje varia en la misma bobina, se emplea
un gramaje inferior, objetivo y superior a continuacién se dan a conocer
detalladamente, estos se encuentran establecidos en la ficha técnica de
cada producto dependiendo el gramaje que se emplea para esté, es decir
no todos utilizan el mismo. Como se da a conocer a en la tabla XLI a

continuacion:
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Tabla XLI. Gramajes para la transformacion de las servilletas.

Descripcién Grupo Limit.e Li.mi-te -Limi.te Unidades
superior objetivo inferior
Gramaje 1 23 22 21 gr/m?
Gramaje 2 23 22 21 gr/m?
Gramaje 3 42 40 38 gr/m?
Gramaje 4 23 22 21 gr/m?
Gramaje 5 23 22 21 gr/m?
Gramaje 6 14 15 16 gr/m?

Elaborado por: Lesbia Fuentes

4.2 Resultados de las caracteristicas del empaque manual y automatizado

para las diferentes presentaciones del producto

Conforme se llevo acabo el muestreo constante de cémo el producto debe
de quedar con el empaque este tiene que tener la forma de la servilleta, es decir
si es cuadra o rectangular debe de mantener la fisonomia y el disefio ante el
consumidor y que no este todo apachado, estirado, oprimido; esto ocasiona que
el producto sea rechazado por el cliente. De la misma manera se empleo en
higiénicos para que el producto tenga una textura agradable y no se deterioré
cuando sea trasladado.

A principio en algunos productos se vio esta situacion donde el empaque
qguedaba algo oprimido esto se origind en el area de higiénicos, pero se
encontré la causa de ello, el problema era que la materia prima venia muy
gruesa y esto provocaba que las 300 hojas que contenia el rollo quedaba
demasiado estrechado entre estas, pero solo era esta bobina y el problema se

soluciono llamando a los proveedores que no mandaran bobinas asi.
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El problema que surgié en el area de servilletas es que el producto
guedaba demasiado flojo dentro del empaque y la causa era que se habia
cambiado las medidas de las servilletas y estaban usando el empaque anterior,
ademas de esto existe variacion en las maquinas que provoca diferentes

medidas.

El problema del empaque disminuy6 después de llevar un control diario y
solucionar las causas del porque estaban quedando mal empacados los
productos, cuando se realizo un nuevo pedido de los insumos se modificaron
las dimensiones del empaque porque se disminuyeron las medidas de las
servilletas, ya que estan surgieron algunos cambios y ahora el producto tiene
una imagen esperada por el cliente, se redujo un porcentaje alto sobre

problemas de los empaque.

Figura 50. Detalle del segundo nivel en la ficha técnica.

3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO

| CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Maquina 3) |

ATRIBUTOS

Material

Palipropileno

Descripcion

Medidas

Unidades

Ancho

925

Pulgadas

Largo

1063

Pulgadas

Fuelle

2

Pulgadas

Pesa

33

Gramos

Espesor

2

Pulgadat 000

CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Farde)

ATRIBUTOS

Material

Paligtilena
Alta densidacd

Descripcion

Medidas

Unidades

Anchao

Centimentros

Largo

Centimentros

Fuelle

Centimentros

Pezo

Gramos

CARACTERISTICAS PLANCHAS DE CARTON

ATRIBUTOS

Material

Cartdn

Descripcion

Medidas

Unidades

Largo

Centimetroz

Ancho

Centimetros

Elaborado por: Lesbia Fuentes
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4.3 Desarrollo de un catalogo para las diferentes presentaciones de los

insumos que se utilizan en los productos manuales y automatizados

Dentro de la empresa se llevo acabo un catalogo de insumo, donde se
muestras las diferentes medidas que se emplean para empacar los productos,

en el area de higiénicos y servilletas asi mismo se indican las medidas de cada

uno de ellos:
e Ancho
e« Largo
e Fuelle
e Espesor

e Peso estimado

Estos catdlogos ayudaran para que las personas tomen la idea de como
debe ser la impresion del empaque, es decir si los colores se conservan, tal
como deben ser, es decir si no estan alterados, ayuda para comparar las
medidas que debe mantener lo empaques primarios y secundarios para que el
producto quede bien formado.

e Se realizé un control de fichas técnica para la empresa, donde esta
clasificado por familia, las diferentes presentaciones que incluye cada
una de esta, el cédigo para buscar de una manera mas rapida, este
control es una forma de distinguir los productos existentes de los nuevos
que lanzara la empresa al mercado. Es una breve sintesis de los puntos
criticos que conforma cada producto en la firma, como se puede
observar en la figura 51.
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5. PROCEDIMIENTOS LA ELABORACION DE FICHAS
TECNICAS PARA NUEVOS PRODUCTOS.

Es indispensable cuando la empresa lance nuevos productos al mercado
elaboren las fichas técnicas de estos. Ya que siempre tiene que haber una
innovacion y mejora contindia en el producto en lo que respecta estandares de

calidad, para que cada vez llenen las expectativas del cliente.

Se debe llevar acabo un procedimiento para la elaboracion de las fichas
técnicas, la empresa debe emplear un control para cada producto y ademas
estd informacion debe ser distribuida al personal para que tengan las
especificaciones correctas y estén actualizadas, esto ayuda a mantener todo el

proceso estable.

El propoésito de las fichas técnicas es: proporcionar la informacion esencial
del producto en lo que se refiere a especificaciones y estandares de calidad que
se lleva en la transformacion del producto. El alcance que tiene las fichas
técnicas es que el personal de la empresa conozca y empleen los mismos datos
internos y externamente de cada producto. Hoy en dia toda empresa cuenta
con registros para cada producto, por el motivo que existe una gran demanda

en los estandares de calidad.

Existen muchas normas para mantener y mejorar cada vez estos
estandares de calidad con el Unico propdésito de conservar la satisfaccion del
cliente, esta norma es la famosa ISO 9001:2000 que ayuda a la certificacion de

los procesos en unha empresa.
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5.1 Datos Generales del producto

Esta conformado en la parte de la ficha técnica de cada producto, lo cual
contiene informacion que emplea la firma para que sea facil de identificar de
unos con otros.

5.1.1 Nombre comercial

En esta area se coloca el nombre con que se comercializa el producto en

el mercado nacional e internacionalmente, se puede observar en la figura 41.

5.1.2 Cdbdigo

Se utiliza con el propésito de encontrar rapidamente e identificar

dependiendo la presentacion y el tipo de producto que sea, este cddigo es una

herramienta muy eficiente, como se puede ver en la figura 41.

5.1.3 Formade presentacion

Esta parte también va incluida en la ficha técnica donde indica el tipo de

presentacion esta conformado el producto.

Se presenta en el siguiente cuadro de los procedimientos de datos
generales en el 5.1 y es la forma en que se debe recaudar la informacion
necesaria, para llevar acabo la realizacion de fichas técnicas de nuevos

producto o bien si se quiere modificar algun registro existente en la firma.
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Nombre:

Cadigo:

(ﬂw 5.1 Procedimiento de las FT datos generales
\/ Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion

PAPELERA INTERNACIONAL, S.A Asistente de calidad Gerente de

Produccion

5.1.1. PROPOSITO

5.1.2. ALCANCE

Proporcionar informacién
esencial del producto con datos

con gue se procesay se

comercializa.

Personal de la empresa conozcan y
empleen los mismos datos generales de

cada producto.

5.1.3. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE
TRABAJO RESPONSABILIDADES AUTORIDAD
_ Proporcionar el listado de los
Asistente del area de _
o productos activos, nuevos y N/A
logistica
fuera del mercado
Responsable de colocar el
Asistente del area de logotipo y la imagen de las NIA
mercadeo diferentes presentaciones del
producto.
Proveer los cambios
efectuados a productos
Personal

Gerente de mercadeo

existentes y/o bien al
lanzamiento de nuevos

productos.

administrativo.
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5.1.4. CONTENIDO

DESCRIPCION DE LAS
No. ACTIVIDADES PASO A RESFRIN LS SUURINDIEE
ESPECIALES
PASO
Gerente de logistica
Obtener el listado de
1 . . N/A
productos activos de la Asistente de
empresa. mercadeo y ventas
Verificar la informacion del
2 listado con el asistente de | Control de calidad N/A
mercadeo y ventas.
Confirmar el listado de los .
Asistente de control
3 productos con el gerente de _ N/A
N de calidad
produccion
Obtener informacion con
cada supervisor de area Responsable de
4 para identificar el manejo elaboracion de la N/A
de los diferentes tipos de ficha técnica
presentacion del producto.
o _ Responsable de
Reunir la informacion y _
5 N elaboracion de la N/A
clasificarla por grupos. _ o
ficha técnica

Elaborado por: Lesbia Fuentes
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5.2 Descripcion del primer nivel

Forma parte de la ficha técnica, donde se describe todos los pardmetros
qgue debe emplearse durante la transformacion del producto, como asi mismo

los estandares de calidad que debe cumplir ante el consumidor.

5.1.1 Atributos del rollo

Esta seccion es importante, aqui se dan a conocer todos los atributos que
debe de tener el producto, consiste en cinco caracteristicas principales que son:

tecnologia, color, gofrado, aroma, sizado, como se observa en la figura 42.

5.1.2 Caracteristicas del producto

Se definen todos los estdndares de de calidad que debe cumplir el
producto durante su transformacion y presentacion final hacia el cliente, esta
conformado con la siguiente informacion: pliego, tamafio de hoja, didmetro,
altura y peso del rollo, nimero de hojas por rollo, calibre de cartén para buje
gue se va utilizar, diametro del cartén para el buje y peso del tubo de cartén que
va incrustado en el rollo de papel. Como se puede observar en la figura 43.

A continuacion se presenta los procedimientos los cuales estan
conformados sobre la informacion esencial que se necesita para su elaboraciéon
al cual corresponde a la descripcion del primer nivel cuadro 5.2 y los atributos

en el 5.2.1 del registro como se vera a continuacion.
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Nombre: Cadigo:
5.2 Procedimiento de las FT primer nivel

@ Elaborado por: Aprobado por: Fecha de aprobacion

Asistente de calidad Gerente de
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A Producciéon

5.2.1. PROPOSITO 5.2.2. ALCANCE

Determinar el peso .
Establecer el peso del rollo de papel sin cartén
normal del rollo y solo ) i
_ _ para determinar el parametro de
dejar el papel sin el tubo L
o estandarizacion del producto.
de carton incrustado

5.2.3. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE
TRABAJO RESPONSABILIDADES AUTORIDAD
Realizar los muestreos .
Jefe de control de Asistente de
_ correctamente a los productos _
calidad o calidad
peridédicamente.
. Verificar que los parametros del _
Supervisor de Operario de la
o producto durante su proceso se o
higiénicos maquina.
cumplan.
Programar la maquina con las
Operario de la maquina| especificaciones establecidas N/A
para cada producto.
Tomar muestras aleatorias para

_ o verificar si los parametros estan

Operario de la maquina _ N/A
correctos e ingresarlos a la
computadora.
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Gerente de

mantenimiento.

Proporcionar la limpieza correcta
de la maquina en los dias

indicados y que las piezas no

estén desgastadas.

Encargado de
mantenimiento

de las maquinas.

5.2.4. CONTENIDO

DESCRIPCION DE LAS

No. | ACTIVIDADES PASO A NSNS GllplDioE
ESPECIALES
PASO
Inspeccionar que la
magquina este en buen Operario de la
1 o o N/A
estado sin piezas maquina.
desgastadas.
Montar la bobina _ Que se ajusten
Operario de la _ _
2 adecuada para la o bien las piezas
o maquina 1.
maquina. del montado.
Encender la maquina y _ Que programe en
) Operario de la o
3 | colocar los atributos del o la maquina las
maquina 1. o
producto. especificaciones
Verificar que el producto .
_ Operario de la
4 este saliendo con los e N/A
i _ maquina 1.
parametros establecidos.
Comprobar que el tubo .
Operario de la
5 de papel pase por la o N/A
maquina 1.
banda
Después este es llevado Verificar que los
por la banda para que el Operario de la parametros de
6 |tubo sea cortado en rollos maquina 2 corte estén bien

de papel.

definidos.
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Tomar muestras de los

Operario de la

Determinar los

7 rollos de papel ya o parametros del
maquina 1. _
transformados producto final.
Debe estar
Medir el diametro, altura _ calibrado este
. _ Operario de la
8 | ytamaiio de hoja con el o metro para tener
o maquina 1. _
metro perini. una mejor
exactitud.
Debe de estar
Pesar el rollo normal (con _ _
) Operario de la calibrada la
9 el tubo de carton) en o
maquina 1. balanza en cada
onzas y gramos. ] _
area de trabajo.
Debe de retirarlo
Sacar el tubo de carton ) cuidadosamente el
. Asistente de control
10 | incrustado en el rollo de . tubo para que no
de calidad
papel quede papel en
este.
Pesar el papel sin el tubo | Asistente de control .
11 ] . Balanza calibrada
de carton de calidad
Pesar solo el tubo de | Asistente de control _
12 ) _ Balanza calibrada
carton de calidad
Determinar le peso _
. . Asistente de control
13 | promedio del papel sin el . N/A
] de calidad
tubo y el carton.
Realizar estas muestras
periodicamente para Asistente de control
14 N/A

seguir determinado el

estandar.

de calidad

Elaborado por: Lesbia Fuentes
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Nombre:

5.2.1 Procedimiento de las FT de los atributos

Cadigo:

D

PAPELERA INTERNACIONAL, S.A

Elaborado por:

Asistente de calidad

Aprobado por:

Gerente de
Produccion

Fecha de aprobacion

5.2.1. PROPOSITO

5.2.2. ALCANCE

Dar a conocer los detalles
sobre los atributos que debe
llevar el papel dependiendo del

producto.

Proporcionar informacion indispensable a
los trabajadores, en lo que respecta los
atributos del producto antes, durante y al

finalizar la transformacion.

5.2.3. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE
TRABAJO

RESPONSABILIDADES

AUTORIDAD

Control de calidad

Inspeccionar que se cumplan
los parametros del producto
durante el proceso de

conversion.

Asistente de control de

calidad.

Gerente de

produccion

Verificar que se concluyan
con la calidad deseada y la

reduccion del costo unitario.

Supervisores de area.

Asistente de

produccion

Controlar que la proceso este
consistente y el producto este
bajos los estandares de
calidad.

Supervisores de area.

Supervisores de

Realizar inspecciones durante

el proceso de transformacion

Personal operativo

planta
del producto.
Operador de Hace inspecciones N/A
Produccion Llenar reportes de calidad
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5.2.4. CONTENIDO

DESCRIPCION DE LAS

No. | ACTIVIDADES PASO A RESZOINELE SOl DO
ESPECIALES
PASO
Verificar el tipo de materia Inspeccionar el
. - Operador de la .
1 prima a utilizar para la o gramaje de la
y maquina _
conversién del producto. bobina.
Identificar el color del
5 producto para la Operador de la Verificar el
elaboracién de este maquina producto trabajara
(blanco o natural kraft)
Comprobar el ancho de la
bobina (este varia
) Operador de la
3 dependiendo de la o N/A
o maquina
maquina donde se llevara
el proceso)
Verificar que
_ Operador de la | concuerde con los
4 Montar la bobina o
maquina extremos de la
maquina
Programar la maquina
para que a cada tubo de
] Operador de la
5 carton coloque las 300 N/A

hojas (si es sencilla o
doble hoja).

maquina
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Al mismo tiempo

programar la maquina

Operador de la

6 donde se realiza el o N/A
_ maquina
gofrado y la siza del
producto
Verificar que los troncos
salgan a la faja
Operador de la
7 transportadora para o N/A
. maquina
realizar los cortes
respectivos
Al mismo tiempo el otro
operador debe programar Segundo Verificar el ancho
8 para que realice los operador de la de la bobina para
cortes a la altura indicada | maquina de corte | programar el corte
a cada tronco de papel.
Inspeccionar que los Segundo
9 rollos cortados pase por operador de la N/A
la banda transportadora | maquina de corte
Verificar que las galletas
de los troncos se queden
. o Operador de la
10 | enla caja de desperdicio N/A

para que sea embalados

y devueltos al molino

maquina
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Realizare un muestreo de
cuatro rollos

aleatoriamente para

Operador de la

11 - . o N/A
verificar los atributos y maquina
caracteristicas del
producto
El producto sea Manejar la bolsay
Las empacadoras .
empacado manual y/o el lienzo
. manuales y
12 automaticamente para _ adecuadamente
_ _ operarios de la )
proporcionarle una mejor o para evitar que se
» maquina.
presentacion. rompa.
Manipular
Colocar el producto en el | Empacadoras del
13 _ correctamente la
empaque secundario producto. _
bolsa secundaria.
Manejar
Sellar el fardo del Operador de la
14 o adecuadamente el
producto correctamente. maquina.
fardo del producto.
. Colocar
Entarimar el fardo del Operador de la _
15 o debidamente el
producto. maquina. .
fardo en la tarima.
Retirar el producto Trasladar con
16 entarimado y almacenarlo | Operador de la cuidado la tarima

en el area indicada por el

supervisor.

maquina.

para evitar que se

derrumbe el fardo.

Elaborado por: Lesbia Fuentes

5.3

Detalles del segundo nivel
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En esta area es donde se maneja todo lo relacionado al tipo de empaque

que se utiliza en la presentacion final del producto, tomando en cuenta el

5.3.1. PROPOSITO 5.3.2. ALCANCE
empaque manual y automatizado estos deben cumplir con las medidas

estandarizadas. Como se observa en el cuadro 5.3.

5.3.1 Investigar las caracteristicas del empaque manual vy

automatizado, paralas presentaciones del producto

La informacién que se emplea en esta seccion es con respecto a los
cambios que surgen los productos durante su transformacion y son decisiones
tomadas por la firma, los cuales no se dan a conocer en el area de
transformacion esto ocasiona deformaciones en la presentacion del producto,

por ese motivo se debe investigar las caracteristicas de los empaque.

5.3.2 Caracteristicas del empaque primario

Este empaque debe cumplir con las medidas establecidas, para que la
presentacion del producto sea atractiva hacia el consumidor. Como el tipo de
material con que esta elaborado y los parametros para que en ningldn momento

haya confusion. Como se observa en el cuadro 5.3.1.
5.3.3 Caracteristicas del empaque secundario
Esta conformado por el fardo, se coloca para proteger al empaque

primario, a continuacion se dan el procedimiento en el cuadro 5.3.2 del segundo

nivel.
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Nombre:

5.3 Procedimiento del segundo nivel

Cadigo:

(4 E} NFRIBAT Sstandares fig.d

e i0ad g debsRumpli S

os proveedores de Rro

clon

o,por: . Fecha de apr
Los insumos y la ma

bacion .
tetia prima se con

4ds estandares de calidad exigido

serven

5 por la

insumos y materia prima.

empresa para la transformacion del producto.

5.3.3. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE
TRABAJO

RESPONSABILIDADES

AUTORIDAD

Encargado de
bodega de insumos y

materia prima

Persona de lleva un registro de
la calidad de los insumos y la

materia prima.

Responsable de
ingresar la

materia prima a

bodega.
Realizar un muestreo aleatorio
Responsable de -
_ para verificar las
mantener el registro o
. especificaciones que trae la N/A
de la calidad de los -
. boleta de la materia prima e
insumos _
insumos y compararlos.
Colocar la tarima de cartén en
Montacarguista la bodega de insumos después N/A

de verificar las especificaciones.

Encargado de

bodega de insumos y

Ingresar los codigos que se le

coloca a la materia prima que

Secretaria del

area de bodega

materia prima. ingresan a la empresa de insumos.
5.3.4. CONTENIDO
DESCRIPCION DE LAS
RESPONSABLE CUIDADOS
No. | ACTIVIDADES PASO A ESPECIALES

PASO
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DESCRIPCION DE LAS

RESPONSABLE

CUIDADOS

No. | ACTIVIDADES PASO A
PASO ESPECIALES
Avisar al departamento
_ Encargado de bodega
de control de calidad el ) )
1 . . de insumo y materia N/A
ingreso de la materia .
. . prima
prima e insumos.
Verificar las La persona
especificaciones de los responsable de
2 Insumos para que controlar la calidad de N/A
puedan ingresar ala los insumos y materia
bodega. prima
_ N Persona responsable
Supervisar y verificar que )
. de la calidad de
3 no vengan dafiado los _ N/A
_ insumos y el de
insumos.
bodega.
Tomar las muestras de
_ _ Responsable de
los insumos y materia »
4 ' _ mantener y verificar la N/A
prima gque ingresan a la _
calidad de estos.
empresa
Sacar el gramaje de la Responsable de
5 materia y el espesor de | mantener y verificar la N/A
los insumos. calidad de estos.
Tomar muestras de los _ o Determinar los
Operario de la maquina )
6 rollos de papel ya parametros del

transformados

1.

producto final.
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Medir el didmetro, altura

Operario de la maquina

Debe estar

calibrado este

7 | ytamaiio de hoja con el 1 metro para tener
metro perini. ' una mejor
exactitud.
Debe de estar
Pesar el rollo normal (con _ o _
] Operario de la maquina calibrada la
8 el tubo de cartdn) en
1. balanza en cada
onzas y gramos. ] .
area de trabajo.
Debe de retirarlo
Sacar el tubo de carton . cuidadosamente
_ Asistente de control de
9 | incrustado en el rollo de _ el tubo para que
calidad
papel no quede papel
en este.
10 Pesar el papel sin el tubo | Asistente de control de Balanza
de carton calidad calibrada
1 Pesar solo el tubo de Asistente de control de Balanza
carton calidad calibrada
Determinar le peso .
. . Asistente de control de
12 | promedio del papel sin el _ N/A
i calidad
tubo y el carton.
Realizar estas muestras
peridodicamente para Asistente de control de
13 _ _ _ N/A
seguir determinado el calidad
estandar.
Elaborado por: Lesbia Fuentes
Nombre: Cédigo:

5.3.1 Procedimiento del empaque primario
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Elaborado por:
Asistente de calidad

D

PAPELERA INTERNACIONAL, S.A

Aprobado por:

Gerente de
Produccion

Fecha de aprobacion

5.3.1. PROPOSITO

5.3.2. ALCANCE

Proporcionar informacion
sobre las caracteristicas
esenciales que debe contener el

empaque primario y secundario.

Definir las medidas exactas que debe
mantener los empaques manuales y

automatizados para cada producto.

5.3.3. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD
PUESTO DE
TRABAJO RESPONSABILIDADES AUTORIDAD
Responsable _
N Realizar muestreos de los empaques en
de verificar los N/A

su resistencia, impresion, color, etc.

empaques
Proporcionar informacion de los cambios _
Gerente de _ Asistente de
que se realizan en la textura de los
mercadeo mercadeo

empagues y en los nuevos productos.

Encargado de

Es responsable de avisar cuando

La persona que

esta encargado

bodega ingresan los empaques a la empresa. en recibir los
insumos.
Asistente de Proporcionar las fichas técnicas donde NIA

calidad

estan indicadas las medidas
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5.3.4. CONTENIDO

DESCRIPCION DE LAS

No. | ACTIVIDADES PASO A RESFRINELE E%LFJ’ESRCL)ESS
PASO
Solicitar el catalogo de los _
- Asistente de
1 |empaques utilizados en los N/A
mercadeo.
productos.
_ ) Encargado de la
Requerir el catadlogo de
2 _ bodega de N/A
insumos. _
insumos.
_ Gerente de Asistente de
Determinar que productos y y
3 ) _ produccion y produccion y
estan activos.
ventas. ventas.
Encargado de la
Ingreso de los empaques a
4 bodega de N/A
la empresa. )
insumos.
Revisar el empaque Responsable de
5 manual y bobina de la calidad de los N/A
lienzo que ingresa. empaques.
Inspeccionar si cumple con | Responsable de
5 las medidas establecidas | la calidad de los N/A
en la ficha técnica. empaques.
8 Si no cumple se coloca la | Responsable de N/A
etiqueta no conforme. los empaques.
.| Responsable de
Se procede a la devolucion .
9 la calidad de los N/A

al proveedor.

empaques.
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Si cumple se le coloca un

Encargado de

N/A

10 cbdigo de ingreso a la N _
recibir el pedido.
bodega.
Debe ser traslado
cuidadosamente
Es trasladado a la bodega )
11 _ Montacarguista. para que no se
de insumo. _
lastime el
empaque.
Se procede almacenarlo
12 de acuerdo al codigo Montacarguista. N/A
colocado.
Elaborado por: Lesbia Fuentes
Nombre: Cadigo:

5.3.2 Procedimiento del empaque secundario
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D

PAPELERA INTERNACIONAL, S.A

Elaborado por:

Asistente de calidad

Aprobado por:

Gerente de
Produccion

Fecha de aprobacion

5.3.1. PROPOSITO

5.3.2. ALCANCE

Proporcionar informacion sobre
las caracteristicas esenciales que
debe contener el empaque primario

y secundario.

Definir las medidas exactas que
debe mantener los empaques
manuales y automatizados para cada

producto.

5.3.3. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE
TRABAJO RESPONSABILIDADES AUTORIDAD
Responsable de Realizar muestreos de los
verificar los empaques en su resistencia, N/A
empaques impresion, color, etc.

Gerente de mercadeo

Proporcionar informacion de los
cambios que se realizan en la
textura de los empaques y en

los nuevos productos.

Asistente de

mercadeo

Encargado de bodega

Es responsable de avisar

cuando ingresan los empaques

La persona que

esta encargado en

recibir los
a la empresa. )
insumos.
Proporcionar las fichas técnicas
Asistente de calidad donde estan indicadas las N/A

medidas

5.3.4. CONTENIDO
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DESCRIPCION DE LAS

No. ACTIVIDADES PASO A FIESIHON SN S DOt
ESPECIALES
PASO
Solicitar el catalogo de los _
. Asistente de
1 empaques utilizados en los N/A
mercadeo.
productos.
5 Requerir el catalogo de Encargado de la N/A
iNnsumos. bodega de insumos.
_ Gerente de Asistente de
Determinar que productos . .
3 ] ) produccion y produccion y
estan activos.
ventas. ventas.
4 Ingreso de los empaques a Encargado de la N/A
la empresa. bodega de insumos.
Revisar el empaque manual | Responsable de la
5 y bobina de lienzo que calidad de los N/A
ingresa. empaques.
Responsable de la
Tomar muestras al empaque )
6 calidad de los N/A
adecuadamente
empaques.
N Responsable de la
Verificar el ancho, alto, fuelle )
7 calidad de los N/A
y el espesor.
empagques.
Responsable de la
Pesar el empaque para .
calidad de los N/A
8 tener el peso de este.
empagques.
Con los datos obtenidos
. Responsable de la
compararlos con la etiqueta _
9 calidad de los N/A

gue trae los insumos y la

ficha técnica.

empaques.
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Inspeccionar si cumple con | Responsable de la

10 las medidas establecidas en calidad de los N/A
la ficha técnica. empaques.

Elaborado por: Lesbia Fuentes

Asimismo se realizé un control de fichas técnicas donde se debe
especificar cada uno de los puntos importante de los productos, si por algun
motivo este tiene algunas caracteristicas pendientes. Este control se elabora

para higiénicos y servilletas donde contiene los siguientes datos.

- Nombre del producto
. Cddigo

. Tipo de presentacion
. Lo que esta pendiente
. Observaciones

= Comentarios

Se generd esta medida donde el personal pueda realizar correcciones
necesarias y estas quedan plasmadas en un registro que ayuda a la empresa
para verificar en cualquier momento los cambios realizados de cada producto
en lo que respecta el control de estas fichas técnicas como se muestra en la
figura 51.

Figura 51. Control de las fichas técnicas.
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Elaborado: Lesbia Fuentes
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CONCLUSIONES

La materia prima que se utiliza en la conversién del papel juega un papel
importante, ésta es la base fundamental para empezar a crear el producto
y debe cumplir con las especificaciones ya establecidos. Para la
transformacién del papel higiénico convencional se debe utilizar un
gramaje de 20.0 gr/m? y para el natural kraft es de 21.5 gr/m®. En lo que
respecta a servilletas, los puntos criticos a controlar en la materia prima es
el ancho de la bobina, tomando en cuenta un gramaje de 22.0 gr/m? para

el producto 1y 25.0 gr/m? para el producto 2.

Durante el proceso de transformacion del producto las variables criticas
gue alteran el diametro y el peso del rollo, del producto final se debe:
primero es la variacion de la materia prima que se utiliza para la
realizacion del papel higiénico y servilleta, en segundo lugar se establece
por falta de supervisibn con respecto al producto. A pesar de las
variaciones fortuitas que surgen en el proceso el producto cumple con las
especificaciones, pero esto no quiere decir que se tenga lleve menos

control, al contrario realizar muestreos para rechazar bobinas defectuosos.

Las especificaciones y estandares de calidad que debe cumplir el proceso
de transformacion de rollos higiénicos y servilletas son parametros
elementales. Para el producto final no se lleva un registro donde indique el
comportamiento de los puntos criticos y verificar que se este cumpliendo
con la calidad deseada tanto para el cliente como para la empresa. Una de
las herramientas para controlar las variables del producto es por medio de
muestreos estadisticos, la realizacion de graficos de control, analisis de

los resultados e investigar las causas del producto defectuoso.
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En la transformacion del rollo se emplea varios insumos, como
recordaremos el pegamento de cola y transferencia, aroma, cartén, estos
elementos forman parte del producto, los cuales debe cumplir también con
ciertas especificaciones que la empresa tiene establecidos para cada uno
y respectivamente le exige al proveedor estos estandares; para que en

ningln momento ocasionen problemas durante la conversion del producto.

La empresa utiliza dos tipos de empaque, los cuales estan conformados
por empaque primario, se utiliza para la presentacion final donde éste
tiene contacto directo con el producto. El segundo es el empaque
secundario éste lo conforma el fardo dependiendo del tipo de presentacion
gque se emplee. El empaque debe cumplir con especificaciones y
estdndares de calidad esto son utilizados de forma manual y
automatizada, esto depende que el producto no quede tan suelto ni

apretado.

En PAINSA no existe un registro general que contenga las
especificaciones y estandares de calidad de los productos que elaboran, ni
las medidas de los empaques manuales y automatizados para cada
presentacion final de higiénicos y servilletas que se utilizan para estos. La
realizacion de muestreos ayudan establecer y dejar definidos los
parametros indispensables que debe cumplir los productos para mantener
y mejorar la calidad de los rollos higiénicos y servilletas, durante el

proceso de transformacion.
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7. La creacidon de las fichas técnicas de los productos, ayuda a la empresa
para que todo el personal que labora ahi conozcan ampliamente los puntos
criticos de cada producto. En estos registros estan plasmados toda la
informacion indispensable, desde el tipo de materia prima que se utiliza, los
atributos que lleva y las medidas de estandares de calidad que debe de
cumplir, hasta el tipo de empaque a utilizar ya sea manual y automatizado.
Como se ha mencionado es una ficha completa para todos los productos de

higiénicos y servilletas que transforma la empresa.
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RECOMENDACIONES

Darle seguimiento a las fichas técnicas, si existe algin cambio de un
producto existente o bien si lanzan al mercado nuevos productos, mediante

un control que debe llevar cada registro.

Crear registros para que el personal tanto operativo como gerencial
conozcan las medidas estdndares de cada papel higiénico y servilletas
antes, durante y después de su transformacion. Tomando en cuenta graficos

gue ayuden a darle una mejora continta al producto.

Lograr un mejor control en el producto terminado en rollos de papel y
servilletas, en el area de producto terminado, ya que existen rollos que no
cumplen con los estandares de calidad y son empacados. Empleando
herramientas estadisticas, como muestreos, graficos de control, para poder

verificar con los estandares de calidad.

El personal que tiene a su cargo el mantenimiento de las maquinas, debe
realizar este tipo de trabajo ampliamente, para evitar que se ocasionen
paros innecesarios por falta de piezas o desgastes, de lubricante, etc.
Mediante un programa de mantenimiento preventivo, que la empresa tiene

establecido.

Realizar supervisiones periddicas al personal para que realicen su trabajo de
una forma mas eficiente, ya que a veces no se lleva un control adecuado del
producto transformando. Este control puede ser por medio de graficas para

ver el comportamiento de cada parametro.
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6. Capacitar al personal antes de realizar cualquier tipo de trabajo que sera
expuesto, si no adquiere antes los conocimientos puede ocasionar
problemas. La capacitacion pude ser interna o externa para que la persona

tenga una mejor perspectiva del trabajo que va desempenar.

7. Es indispensable la calibracion de los instrumentos de trabajo
adecuadamente y periédicamente, con el fin que se mantengan los
estandares de calidad de las diferentes medidas de higiénicos y servilletas.
Para evitar informacion errada del producto, calibrar por medio de empresas
gue se dedican a esta rama.
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Apéndice 1. Ficha técnica de higiénicos del producto A

Nombre: APENDICE 1 Cidigo  [Fecha de llo. de Pagina:
@ actualizacion | Modificiones
\l/ Especificacion Técnica de Higiénicos 1610212007 Tdet
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION

NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:

337-014-08008B081

PRESENTACION:
1524

2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO

3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO

ATRIBUTOS DEL ROLLO | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Manual) 111
Tecrologia Conwencional DOCUMENTOS ANEXOS
Color Hlanco Carta da color | Electronico ATRIBUTOS Deseripeion Wedidas Unidades
Gofrado i Plano Mecanica | Electranica Pl Largo 145 Pulgadas
Aroma 5 Material Monalucido Ancho 1 Pulgatias
Sizaco El Peso 27 Gramos
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Bohina) 111
Descripeion Limite Inferior | Objetive | Limite Superior Unidades
pliecio 1 Lnidades ATRIBUTOS Deseripeion Wedidas Unidades
Tamafio Hoja 384" 100 Puli - Milmetrog apel Anchi 475 Pulpadas
Disimstro del rolly 409 1M Pulg - Milimetros Material Monalucid Largo 1595 |Puigadas
Atura del rollo 33" 95 Pl - Miimetros Peso 22 Gramos
Pesodel rollo 52760r-186 |5387gr-19| 5488pr-1894  [oramos - Onzas
Ho. De hajas por rallo 300 Linidades | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Bohina) Lawton 1y 2
Callre el cartdn para buj 133 163 177 Grhhits®
Digmetro del cartdn para buje 177" 45 Pulg - Miimetros ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Peso del tubio de cartén 4 8dgr 0468 | 496 - 047 | 508y - 0474 [Gramos -Onzas el Anicho 145 Pulgakas
Waterial Monalusido Largo 11 Pulyadas
Peso 3 Gramos
ELABORADO POR: | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO {Manual) Lawton 1y 2
(Gererte de Mercaceo ATRIBUTOS Deseripeion Medidas Unidades
_— ol Largo " Pulgadas
aterial Monolucida Enicho 145 Pulgadas
REVISADO Y APROBADO POR; Peso 27 Gramos
Gererte de Produccidn CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Fardo) 111
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Jete e Control de Calidad Largo 25 Pulgatkas
ot Anicho 12 Pulgakas
y oligtilena
\ Waterial ks denided Fuele 35 Pulyadas
Fecha de aprobacion Peso 13 Gramos
Espesor 2 Pulgadia 000
| CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Fardo) Lawton 1y2
Observaciones: ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Especilicaciones de los insumos i materia prima Largn pig Pulgadas
56 adjunta a esta ficha ; Anchy 19 Puigadas
Waterial Polietiienn
Ak densidad Espesor 2 Pulgada/1000
Fuslls 33 Pulgatias
Peso 15 Gramos
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Apéndice 2. Ficha técnica de higiénicos del producto A

APENDICE 2

Fecha de No. de

@ Hombre: Caigo: actualizacion__| Modificiones Pagina:
\_l/ Especificacion Técnica de Higiénicos 1610212007 1de2
PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION

NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:

337-014-2300680B1

PRESENTACION:
[

2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO

3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO

ATRIBUTOS DEL ROLLO
Tecnalogia Convencional DOCUMENTOS ANEX0S
Calor Filsnco Carta de color ] Electronico
Gofrada Si Plano Mecanico | Electronico
[ Arama i
ﬁzado i

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Descripeion Limite Inferior | Objetivo | Limite Superior Unidades
Fliegn 1 Lnidlaies
Tamario Hoja 394" 100 Puly - Milimetros
Ciametro del rollo 409" 104 Pulgy - Miimetros
Atura del ralla 334 95 Puly - Milimetros
Peso del ralla 52760 -1.86 |5387gr-18) 548Bgr-134  |Gramos -Onzas
0. e hojas por rollo 300 Unidades
Callore el cartdn delgado 153 165 177 Grivtis®
iémetro del cartdn para buie 177" 45 Pulg - Miimetros
[P0 del tubo de cartdn 4540r- 0166 |4.96gr-017) 508 -0174 | Gramos -Onzas
ELABORADO POR:
Gerente de Mercadeo
REVISADO Y APROBADO POR:
(Gerente de Producticn
Jefe de Contral de Calidad
Fecha de aprobaciin

| CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Manualj Cassoli |

ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Lario 1 Pulgaias
Anicho 104 Pulgaias
. . Peso 348 oramos
Material Paliprogilena B 3 g
Callbre 2% Micras
Espesor 15 Pulgards/1000
[ CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Manual) Lawton 1y 2 |
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Lario 11 Pulgaias
Anicho 104 Pulgaias
R . Peso 34 gramos
Material Paliprogilena rucle I lgacis
Calibre % hiicras
Espesor 15 Pulgards/1000

ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Lario Py Pulgaias
Material Paliprogilena Anicho 14 Pulgaias
Peso ] Gramog
CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Cassoli}
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Lario 23 Pulgaias
. Ancho 12 Pulgaias
. Polietiena
Material ik densidad Espesor 2 Pulgards/1000
Fuele 38 Pulgaias
Peso 131 Gramos
Observaciones:

Especificacionss de los insumos iy matena pama

52 adjunta & esta fiche.
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Apéndice 3. Continuacion de la ficha técnica de higiénicos del producto A

Nombre: APENDICE 2 .. [Fecha de lo. de L
@ ome Codigo: actualizacion | Modificiones Pagina:
\_l/ Especificacion Técnica de Higiénicos 1610212007 2de?2
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION
NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:
CODIGO DEL PRODUCTO:
337-014-2900BB081
PRESENTACION:
)
2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO 3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO
ATRIBUTOS DEL ROLLO
Tecnologia [Conwencienal DOCUMENTOS ANEX0S CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO {Bobinaj Cassoli
Color [Bianco Catade color | Electronico
Gofrado [si Plano Mecanico | Electronice ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
mea 51 Anicho 1375 Pulgadzs
Sizaco Si N . Laroo 2135 Puladas
Naterial | Polipropileno Expesar I P00
Peso 73 Gramos
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO
Deseripcion Limite Inferior | Objetivo | Limite Superior |  Unidades | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Bobinaj HAYSSEN |
Pliegn 1 Unitkades
Tamaio Hoja 394" 100 Pulg - iimetros ATRIBUTOS Deseripeion Medidas Unidades
Diametro del rolo 409" 104 Puly - Miimetros Ancho 14 Puliadzs
Altura del rollo 334 95 Pulg - Miimetros Naterial Bolioranien Largn 222 Pulyadss
Peso del rollo 5276y -166 |538Tor-19 | 54.98m-194  |Gramos -Onzas prop Espesor 15 Pulizads/1000
ho. De hojas por rollo 300 Unidades Peso 67 Gramos
Calkre del carton para buje 153 165 177 Gr hs®
Didmetra del cartdn para buie 177" 45 Pulg - Miimetros CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (EM24) |
Pe3o del tubo de cartén 484 -0166 | 4960r-047 | 508 -0174  |Gramos -Onzas
ATRIBUTOS Deseripeion Medidas Unidades
Ancha 2322 Puladas
Material Poiipropileno Espesar 15 Pulyacs/ 1000
ELABORADO POR: Peso Gramos
Gerente de Mercaden | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO {Lawton 1y 2) |
REVISADO Y ARPOBADO POR: ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Laroo =) Puliadas
(Gerente de Produccion _ Palistieno £ncho 12 Fulgacas
Material e densidad Fuells 35 Pulgadas
Jete de Cortrol de Calidad Espesor 2 [Pulgacz 000
Peso 15 Gramos
Fechi de aprobacion
CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO {In-super-H)
ATRIBUTOS Deseripcion Medidas Unidades
Palictlena | Ancho 44.1 Pulgadas
Material Espesor 15 Puligadz 000
. Atta densidad
Observaciones: Feso 205 Gramos
Especiticaciones de los insurmos i matena prima
56 adjunta a esta fich
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Apéndice 4. Ficha técnica de higiénicos del producto A

. - ) Fecha d Ho. d Pagina
Nomre: APENDICES CO‘IIQO: a:l:liz(aiion Mo(?ilic(i;les e
\_I/ Especificacion Técnica de Higiénicos 1610212007 1det
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION

NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:

337-014-2200B8081

PRESENTACION:
1512

2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO

3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO

ATRIBUTOS DEL ROLLO
Tecnolngia anvencional DOCUMENTOS ANEXOS | CARACTERISTICAS DEL EMPAQGUE PRIMARIO (Bobina) CMW 424 |
Color Bisnco Carta de color | Elestronico
Gofrado El Plano Mecanica | Electranica ATRIBUTOS Descripeion | Medidas Unidades
Aroma |S\ Ancho 185 Pulgadas
Sizado |S\ WMaterial Peipropienc Largo kTl Pulgadas
Espesor 15 Milmetros
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO Peso 146 Gramos
Descripeion Limite Inferior | Objetivo | Limite Superior Unidades
Pliegn 1 Unickacles
Tamafio Hoja 394"100 Pulty - Miimetros | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Fardo) Insuper
Dizmetra del rolla 409" 104 Pl - Miimetros
Attura del rolla 334 55 Pl - Miimetros ATRIBUTOS Deseripeion Medidas Unidades
Peso del rollo 52760r-186 |5367gr-19| 54.880r-194  |Gramos - Onzas Polietieno Ancho 52 Pulgadas
Mo. De hojas por rollo 300 Unidacles Material b densidad Espesor 15 Pulgads/1 000
Callre: el carton para buje 183 165 177 Gr s Peso Gramos
Didmetro del carton para buje 177" 45 Puly - Wilimetros
Peso del tuho de cartdn 4 By - 0066|4860 - 047 | 5.080r- 0174 |Gramos -Onzas
| CARACTERISTICAS DEL EMPAQGUE SECUNDARIO (Manual) Farde
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
ELABORADO POR: Largo 33 Pulgadas
) Polistieno Ancho 2275 Pulgadas
Gererte e Mercadeo Material Al densic Espesor 2 Fuigada/ 000
Fuels 35 Pulgadas
Peso Gramas
REVISADO ¥ APROBADO POR:
Gerent tie Procuceion:
Jefe de Control de Calicad Observaciones:
Espectiicacionas dg los Insumos i materia pima
Fecha de sprobacion se adjuntan a esta ficha.
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Apéndice 5. Ficha técnica de higiénicos del producto A

Nombre: APENDICE 4 . [Fecha de No. de Pagina:
@ e Cidigo: actualizacion | Modificiones
\}/ Especificacion Técnica de Higiénicos 1610212007 1de1
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO L0GO PRESENTACION

NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:
331014-1713BBOB1

PRESENTACION:
XU

2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO

ATRIBUTOS DEL ROLLO
Tecnolog e jonal DOCUMENTOS ANEX0S
Color [Banco Carta de color | Electronico
Gofrado [si Plano Mecanic{ Electronico
Aroma |Si
Sizado [si

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Deseripeion Limite Inferior | Objetive | Limite Superior Unidades
Pliego 1 Unidades
Tamaiio Hoja 3.94" 100 Pulg - Milimetros
Diametro del rollo 409" 104 Pulg - Milimetros
Altura del rollo 334 9 Pulg - Milimetros
Peso del rollo 52.T6gr -1.86 | 53.87gr-1.9 | 5498gr-1.94  |Grames - Onzas
Ho. De hojas por rollo 300 Unidades
Calibre del carton para buj 153 165 1 GriMts®
Diametro del carton para buje 11" 8 Pulg - Milimetros
Peso del tubo de carton | 4.84gr - 0.166 | 49601 - 017 | 5.08gr -0.174  |Gramos -Onzas

ELABORADO POR:

Gerente de Mercadeo

REVISADO ¥ APROBADO POR:

Gerente de Produccion

Jefe de Control de Calidad

Fecha de aprobacion

3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO

CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Bohina) CMW 424

ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Ancho 4.5 Pulgadas
Material ipropil Espesor 15 Pulgada 1000
Peso Gramos
CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (In-super-H)
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Polietileno Ancho 3] Pulgadas
Material Alta Espesor 1.5 Milimetros
densidad Peso [Gramos
CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO {Fardo}
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Large H Pulgadas
Polietileno Ancho 26.5 Pulgadas
Material Alta Espesor H Pulgada/1000
densidad Fuelle § Pulgadas
Peso Gramos
Observaciones:

Especificaciones de los insumos y materia prima

5€

a esta ficha.

J
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Apéndice 6. Ficha técnica de higiénicos del producto A

APENDICE5

(\ Nombre:
\/III Especificacion Técnica de Higiénicos 1610212007 1de1

PAPELERA INTERNACIONAL, S.A

Fecha de No. de

- Pagina:
actualizacion | Modificiones v

Cadigo:

1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO
NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:
J37-014-57HRBLOB!

PRESENTACION:
1244

2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO

ATRIBUTOS DEL ROLLO
Tecnologla Convencional DOCUMENTOS ANEX0S
Calor Blanco Carta de color \ Electranico
Gofrado Si Plano Mecanico | Electranico
Aroma |Si
Sizado [ai

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Deseripeion Limite Inferior | Objetivo | Limite Superior |  Unidades
Pliegn 1 Unidates
Tamafio Hoja 374" 9 Puliy - Miimetros
Diametro del rollo 472120 Puly - Miimetrog:
At el rollo 45" 114 Pl - Milimetros:
Peso cel rolly 0 Tgr-742 | 2075gr-732 | 2329 -752  |Gramos - Onzas
o, De hojas por ol 1000 Unidares
Calbre del carldn para buje 153 165 177 Grivtts®
Digmetra del cartdn para hujs 177 45 Pl - Miimetros
Calbore del cartén gruesa 25745 il 264 55 Grits?
Peso deltuba de cartdn ST7gr-0206 | G7dor-024 | TMgr-0274  |Gramos - Onzas
ELABORADO POR:
Gerente de Mercaceo
REVISADO ¥ APROBADO POR:
Gerente de Producciin
Jete de Control de Caliad
Fecha de aprobacion

LOGO PRESENTACION

3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO

| CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Manual)
ATRIBUTOS Deseripeion Medidas Unidadles
Largn 135 Pulgadas
Ancho 12 Puliadss
Material Polipropilena Fuele ? Puadas
Espesor 3 Puliada 000
Calbire 3 hiicras
Peso [ Gramos

CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Manual)

ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Largn k] Pulgadas
Material Faletlern :T;\heo 148 7255 EE:::
Ata densidad 2
Espesor 3 Pulgada 000
Pesa 478 Gramos

Observaciones:
Especificaciones de los insumos i matena pima
se adjuntan a esta ficha
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Apéndice 7. Ficha técnica de higiénicos del producto A

Nombre: APENDICE 6 .. |Fecha de Hlo. de aina:
(q D\ omre Cadliga: actualizacion Wodificiones Pagina:
\_I/ Especificacion Técnica de Higiénicos 1610212007 1de
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTOQ LOGO PRESENTACION
NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:
CODIGO DEL PRODUCTO:
337014-32-HRBLOB1
PRESENTACION:
§X6
2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO 3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO
ATRIBUTOS DEL ROLLO
Tecnolog 1" i DOCUMENTOS ANEX0S | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO {Manual)
Color [Blanco Carta de calor | Electronico
Gofrado Jsi Plano Wecanic{_Electronico ATRIBUTOS Descripcién Medidas Unidades
Aroma ‘Si Large 185 Pulgadas
Sizado \Si Ancho 12 Pulgadas
Material lipropil Fuelle 2 Pulgadas
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO Calibre ki Micras
Descripeion Limite Inferior | Objetive | Limite Superior |  Unidades Peso 187 ‘Gmmos
Pliego 1 Unidades Espesor 3 ‘Pulga(laﬂﬂﬂl}
Tamaiio Hoja 174" 95 Pulg - Milimetros
Diametro del rollo 4647 18 Pulg - Milimetros
Altura del rollo 45" 114 Pulg - Milimetros
Peso del rollo 201.71gr - 742 | 207.50r-7.32 | 213.29gr - .52 |Gramos - Onzas CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Wanual)
Ho. De hojas por rollo 1000 Unidades
Calibre del carton para buj 153 165 17 GrMts® ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Diametro del carton para buje 117" 45 Pulg - Milimetros Large 1 Pulgadas
|Ca|i|)re del carton grueso ‘ 25745 m 28455 Grts® Polietileno Ancho 18.25 Pulgadas
|Peso deltubo de carton ‘ 507gr - 0.206 | 6.740r- 0.24 | T.T1gr-0.274  |Gramos - Onzasl Material Alta Fuelle 45 Pulgadas
densidad Espesor 3 PulgadaA000
Peso 413 Gramos

ELABORADO POR:

Gerente de Mercadeo

REVISADO Y APROBADO POR:

Gerente de Produceion

Jefe de Control de Calidad

Fecha de aprobacion

Observaciones:
Especificaciones de los insumos y materia prima
se aijuntan a esta ficha.
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Apéndice 8. Ficha técnica de higiénicos del producto B

APENDICE 7

Ho. de

Fecha de

Nombre: . ina:

@ e Codigo: Modificaciones actualizaciones Pagina:

_ \/ o Especificacion Técnica de Higiénicos 3010312007 | 1def
1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION

NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:
337-0190%00BBOT1

PRESENTACION:
1X24

2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO

ATRIBUTOS DEL ROLLO
Tecnologia Convencional DOCUMENTOS ANEX0S
Calor latural Kraft Carta de color | Flectronico
Gofrado si Plano Mecanicq_Flectronico
Aroma Si
Sizado [si

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Gerente de Mercadeo

Descripeion Limite Inferior | Objetivo | Limite Superior Unidades
Pliego 1 Unidades
Tamaiio Hoja 394" 100 Pulg - Milimetros
Diametro del rolle 405" 103 Pulg - Milimetros
Altura del rollo 334" 95 Pulg - Milimetros
Peso del rollo 56.49gr - 2,0 |60.540r - 214 64.59gr - 228  |gramos - Onzas
Ho. De hojas por rollo 300 Unidades
Calibre del carton para buj 153 165 177 Gr/Mts®
Diametro del cartén para buje 177" 45 Pulyg - Milimetros
Peso del carton 497gr - 0476 | 5.1gr -0.18 5.23gr - 0,184 |Gramos -Onzas |
ELABORADO POR:

REVISADO ¥ APROBADO POR:

Gerente de Produccion

Jefe de Control de Calidad

Fecha de aprobacion

3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO

CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Manual) Lawton 1

ATRIBUTOS Descripcion Medidas Unidades
Papel Largo " Pulgadas
Material Monolucid Ancho 145 Pulgadas
o Peso 27 Gramos
| CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Bobina) Lawton 1 |
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Papel Largo " Pulgadas
Material Monolucid Ancho 145 Pulgatas
° Peso 2.8 Gramos

| CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Manual) Lawton 2

ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Papel Largo " Pulgadas
Material — [Monelucid Ancho 145 Pulgadas
° Peso 28 Gramos
| CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO {Bobina) Lawton 2 |
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Papel Largo " Pulgadas
Material  [Monelucid Ancho 145 Pulgadas
° Peso 23 Gramos
| CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Fardo) Lawton 1 |
ATRIBUTOS Descripcion Medidas Unidades
Largo 25 Pulgadas
Papel Ancho 19 Pulgadas
Material Monelucid Fuelle 15 Pulgatas
¢ Peso 15 Gramos
Espesor 2 Pulgada1000

Observaciones:

Especificaciones de los insumos y materia prima

se adjunta a esta ficha.
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Apéndice 9. Ficha técnica de higiénicos del producto B

Nombre: APENDICE 8 ) lo. d Fecha d .
({N CMIIUO: Mogilic(ioenes a:tcul:liz(aj:iones Pagina:
[
_\—_/ _ Especificacion Técnica de Higiénicos 3000312007 | 1ded
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION

NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:

337019-2900BBOTH

PRESENTACION:
64

2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO

Gerente de Produccion

Fecha de Aprobacion:

Jefe de Control de Calidad

ATRIBUTOS DEL ROLLO
Tecnologia Convencional DOCUMENTOS ANEX0S
Color latural Kraft Carta de color | Electronico
Gofraio Si Plane Mecanicy Electronico
Aroma Si
Sizado Si

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

Descripcion Limite Inferior | Objetivo | Limite Superior Unidades
pliego 1 Unidades
Tamaiio Hoja 354" 10 Pulg - Milimetros
Diametro del rollo 405" 103 Pulg - Milimetros
Altura del rollo 334" 95 Pulg - Milimetros
Peso del rolle 56.49gr-2.0 (60.54gr-2144  64.59gr-2.28  [gramos - Onzas|
Ho. De hojas por rolle 300 Unidades
Calibre del carton para buj 153 165 171 Grits?
Didmetro del carton para buje LI 4 Pulg - Milimetros
Peso del carton A97gr - 0476 | SAgr-0.18 | 523gr-0.184  |Grames -Onzas
ELABORADO POR:
Gerente de Mercadeo
REVISADO Y APROBADO POR:

3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO

CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Bolsa) Manual

ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Largo 1 Pulgadas
Ancho 10.4 Pulgadas
Waterial polipropil Peso 18 Gramos
Fuelle 115 Pulgadas
Espesor 2 Pulgada1000
Calibre 25 Micras

CARACTERISTICAS DEL EWPAQUE PRIMARID_EWZE

ATRIBUTOS Deseripeion Medidas Unidades
Waterial Polipropl Ancho 08 Pulgadas
Espesor 13 Pulgada/1000

CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Bolsa) Fardo

ATRIBUTOS Deseripeion Medidas Unidades
Large 25 Pulgadas
Polietileno Ancho 12 Pulgadas
Material Alta Espesor 2 Pulgadal 1000
densidad Fuelle 35 Pulgadas
Peso 146 Gramos
Observaciones:

Especificaciones de los insumos y materia prima

se adjunta a esta ficha,
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Apéndice 10. Ficha técnica de higiénicos del producto B

(ﬂ\ Nombre: APENDICE9 Célligo: tho. de [Fecha de Pagina:
Modificiones |actualizaciones

Especificacion Técnica de Higiénicos 3000312007 | 1de

PAPELERA INTERNACIONAL, S.A

1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION
NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:
337.019-2200BBOT1
PRESENTACION:
4X12
2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO 3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO
ATRIBUTOS DEL ROLLO | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Manual) |
Teenologia Convencional DOCUMENTOS ANEX0S
Color latural Kraft Carta de color ‘ Electronico ATRIBUTOS Deseripeion Medidas Unidades
Gofrado Si Plano Mecanicq Electronico Largo 135 Pulgadas
Aroma |Si Ancho 11.25 Pulgadas
Sizado |S| Waterial fipropil Espesor 25 Pulgadai
Fuelle 15 Pulgadas
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO Calibre 3 Micras
Descripeion Limite Inferior | Objetive | Limite Superior |  Unidades Peso |Gmmos
pliego 1 Unidades
Tamaiio Hoja 1M 10 Pulg - Milimetros
Diametro del rollo 405" 103 Pulg - Milimetros | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Bohina) CMW 424 |
Altura del rollo 134 % Pulg - Milimetros
Peso delrolle 56.4%gr-2.0 60.54gr -2.14)  64.5%gr-2.28  |gramos - Onzas) ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Hlo. De hojas por rollo 300 Unidades Ancho 185 Pulgadas
Calibre del carton para huj 153 165 111 Grts® Material (Ta— Largo 3L Pulgadas
Diametro del carton para buje 111" 8 Pulg - Milimetros o Espesor 15 Pulgadail
Peso del carton 487gr- 0176 | SAgr 0.8 | 5.23gr-0.184  |Gramos -Onzas Peso 148 Gramos
CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIQ (Fardo)
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades

ELABORADO POR: Largo 33 Pulgadas

Polietileno Ancho 2215 Pulgadas
Gerente de Mercadeo Material Alta Espesor 2 Pulgadal

densidad Fuelle 35 Pulgadas
REVISADO Y APROBADO POR: Peso Gramos
Gerente de Produccion
Jefe de Control de Calidad Ohservaciones:

Especificaciones de los insumos y materia prima
Fecha de Aprobacion: se adjunta a esta ficha,
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Apéndice 11. Ficha técnica de servilletas del grupo 1

Fecha de No. de

@ Hombre: APENDICE 10 Cadigo: actualizacion | Modificiones Pagina:
_ \I/ _ Especificacion Técnica de Servilletas 100512007 1det
1.DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION

NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:
338-014-3600BG0B!

PRESENTACION:
10%100

2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO

3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO

ATRIBUTOS
Tecnalogia |Convenciona\ DOCUMENTOS ANEX0 | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO {Maquina 1y 2) |
Color Blanco Carta de color |
Gofradn }5 Plano mecanico | ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Farma |Cuadrada Ancho 9.2 Pulgadas
Sizado |N0 Largo 1063 Pulgadas
Material Folipropilena Fuelle 2 Pulgatias
Peso 33 Gramas
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO Espesor 2 Pulgaai 000
Descripeion  [Limite Inferior| Objetive  (Limite Superior|  Unidades
hiimera de hojas 1 Unitades CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO {Maquina 3 y 4)
Ancho 0" 203cm | 95" 240cm [ 100" 254cm |Pulg - Centimetra
Largo 125" 3 2em [ 13" 330cm | 135" 3436 cm (Pulg - Centimetro ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Peso 16730r-59 | 17530 -62 | 18320r-65  [Gramos-Onzas Ancho 9.2 Pulgadas
Canticlad 100 Uniclades Largo 1063 Pulgadas
Gramaje 21 22 23 arin® Material Polipropilena Fuelle 2 Puigadas
Peso 33 Gramas
Espesor 2 Pulgadai 000
CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Maquina 5) |
ATRIBUTOS Descripcion Medidas Unidades
ELABORADO POR: Ancho 9.2 Pulgadas
Lairgo 1063 Pulgadas
Gerente de Mercadeo Material Palipropilena Fuels 2 Puladas
Peso 33 Gramas
Espesor 2 Pulggadai 000
REVISADO Y APROBADO POR:
CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Fardo)
Gererte de Producciin
ATRIBUTOS Descripcion Medidas Unidades
Jefe de Cortrol de Calidad Ancho 31.38 Pulgadas
_ Pulietilero Largo 2 Pulgadas
Fecha de aprobacion Waterial Ata densidad Fuelle 35 Pulgadas
Peso 0y Gramas
Espesor 2 Pulggadai 000
CARACTERISTICAS PLANCHAS DE CARTON
Observaciones:
Especificaciones de los insumos  mateia prima ATRIBUTOS Deseripeion Medidas | Unidades
56 adjunta 2 esta ficha. Waterial Catin Largn 2441 Pulgatias
Ancho 6.73 Pulgadas
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Apéndice 12. Ficha técnica de servilletas del grupo 1

Nombre: APENDICE 11 Cidigo: Fecha de No. de Pagina:
@ actualizacion | Modificiones
\_l/ Especificacion Técnica de Servilletas 1010512007 1de
PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4
1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION
NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:
CODIGO DEL PRODUCTO:
339.014-5800BGOB1
PRESENTACION:
6X300
2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO 3. DESCRIPCION DEL SEGUNDOQ NIVEL DEL PRODUCTO
ATRIBUTOS
Tecnologia Convencional DOCUMENTOS ANEXO | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Maquina 1y 2) |
Color Blance
Gofrado Si ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Forma Cuadrada Ancho 187 Pulgadas
EE Largo 1.3 Pulgadas
Material  [Pelipropilen Fuelle 2 Pulgadas
Espesor 2 Pulgada/ 1000
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO Peso Gramos |
Descripcion  |Limite Inferior Objetive Limite Superior|  Unidades
limero de hojas 1 Unidades CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Maquina 3 y 4) |
Ancho 8.0" 203 em 9.5" 241em 10.0" 25.4em |Pulg - Centimetro
Largo 125" M2em | 13" 330em [ 135" 34.36 em |Pulg - Centimetro ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Peso 501.8gr-17.7 | 525.7ar - 18.5 [ 549.6gr - 19.4 |Grames -Onzas Ancho 18.7 Pulgadas
Cantidad 300 Unidades Largo M3 Pulgadas
Gramaje M 2 23 grim’ Material  [Polipropilen Fuelle 2 Pulgadas
Espesor 2 Pulgada/ 1000
Peso Gramos
CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Maquina 5) |
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
ELABORADO POR: Ancho 187 Pulgadas
Largo 1.3 Pulgadas
Gerente de Mercadeo Material  [Polipropilen Fuelle 2 Pulgadas
Espesor 2 Pulgada/ 1000
Peso Gramos
REVISADO Y ARPOBADO POR:
CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO {Fardo) |
Gerente de Produceion
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Jefe de Control de Calidad Polietilene Ancho 1.4 Pulgadas
Material Alta Largo 13.35 Pulgadas
Fecha de aprobacion densidad Fuelle 3.5 Pulgadas
Peso .1 Gramos
CARACTERISTICAS PLANCHAS DE CARTON
Observaciones: ATRIBUTOS Descripcion Medidas Unidades
Especificaciones de los insumos y materia prima Material Cartén Largo 145 Pulgadas
se adjunta a esta ficha, Ancho 10.0 Pulgadas
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Apéndice 13. Ficha técnica de servilletas del grupo 1

e: = . Fecha d No. L

@ Hombre: APENDICE 12 Codigo: ﬁ;:ﬂon Mm?ilic(i;les Pagina:

_ \.I/ Especificacion Técnica de Servilletas 10/05/2007 1det
1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION

NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:

339014 4900BH0B1

PRESENTACION:
30%100

2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO

3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO

Gerente de Produccion

Jefe de Control de Calidad

Observaciones:

Especificaciones de los insumos y materia prima

ATRIBUTOS
Tecnologia Convencional DOCUMENTOS ANEXO | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO {Maquina 3) |
Color Blance
Gofrado i ATRIBUTOS Descripcion Medidas Unidades
Forma |Remngular Ancho 9.25 Pulgadas
Sizado |No Largo 10.63 Pulgadas
Material lipropil Fuelle 2 Pulgadas
Peso 3.3 Gramos
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO Espesor 2 Pulgada/1000
Descripcion ~ [Limite Inferior | Objetivo | Limite Superior | Unidades
Himero de hojas 1 Unidades
Anche 6.0" 15.2em | 6.5" 165em | 7.0" 17.8em  |Pulg - Centimetro CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO {Fardo) |
Large 125" 3.2em | 13" 330em | 135" 3436 em |Pulg - Centimetro
Peso T450r- 40 | 119.9ar-4.2 | 1254gr- 44  |Gramos -Onzas ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades |
Cantidad 100 Unidades o Anche Centimentros
i > 2 2 im* i
Gramaje il 22 23 grimy Material Atta Largo Cem!memros
i Fuelle Centimentros
Peso Gramos |
CARACTERISTICAS PLANCHAS DE CARTON |
ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Material Cartén Largo Centimetros
ELABORADO POR: Ancho Centimetros
Gerente de Mercadeo
REVISADO Y APROBADO POR:

Fecha de aprobacion

se adjunta a esta ficha.
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Apéndice 14. Ficha técnica de servilletas del grupo 2

. . Fecha No. d PRI

@ Hombre: APENDICE 13 Codigo: ailcui:liz(:cinjn MO(‘I)ific(in;les Pagina:

_ \.I/ _ Especificacion Técnica de Servilletas 10105/2007 1de1
1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION

NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:

CODIGO DEL PRODUCTO:

339000 85FY650B2

PRESENTACION:

12X100

2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO

3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO

ATRIBUTOS

Gerente de Mercadeo

REVISADO Y APROBADO POR:

Gerente de Produccion

Jefe de Control de Calidad

Fecha de aprobacion

Observaciones:

Especificaciones de los insumos y materia prima

Tecnologia Convencional DOCUMENTOS ANEXO | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO {Maguina 8) |
Color Blance
Gofrado ’; Plano mecanico ATRIBUTOS Descripeion Medidas Unidades
Forma Rectangular Ancho 9 Centimentros
llo Largo 150 Centimentros
Material Polipropil Fuelle 20 Centimentros
Espesor 20 Pulgada/ 1000
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO Peso 3.8 Gramos
Descripeion  |Limite Inferior Objetivo Limite Superior |  Unidades
Humero de hojas 2 Unidades
Ancho 145 36.8cm 15" 38.1cm 155" 3%.4cm  |Pulg - Centimetro
Largo 165" M.2em | AT" B2em | 175" Hdem |Pulg - Centimetro CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Caja) ]
Peso 345.40r - 1247 | 361.8ar - 12.75 | 378.3gr - 13.33 |Gramos -Onzas
Cantidad 100 Unidades ATRIBUTOS Descripcion Medidas Unidades
Gramaje Hl 22 23 grim’ Largo 11.32 Centimetros
Material Carton Anche .07 Centimetros
Alto 15.16 Centimetros
ELABORADO POR:

se adjunta a esta ficha.
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Anexo 1. Tabla para los gréaficos de control.
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Anexo 2. Ficha técnica del cartén

L ENCABEZADO.

Nombre del cliente

Papelera Intencional, 5.4,

Descripcion del producte

[}

Fodzja Weuntra 160 srm2 de 3 %" x 427 x

Codigo de producto

N/A

Fachs de creacion del Plan

N/A

MNombre de quien creo el Plan

NiA

Motive de creacidn del plan

Producto Nuevo

Version del Plap!

Usos Previsios

Fabricacion de nucleos para papel higlenica.

II. ESPECIFICACIONES

a) CARACTERISTICAS

Minimo — Objetive - Maximo

Calibre (mplg) NIA

Faso Base (gr/ml) 1438 - 160.0 -171.2 (Equivale a un +- 7%}
Encolade M

Humedad (%) G.0-75-810

Diros NIA

b) MEDIDAS BOBINAS/RODAJAS Minimo — Objetive - Maxzimeo
Ancho de Bobing (pulzadas) 3.45 -3.50-3.53

Diametro de la Bobipa (puleadas) 40— 42 — 44

Dismetro del Core (pulgadas) 2985 -3.000-3.015

c) MEDIDAS PLIEGOS

Ancho Plisgo en cennimemos BIA

Large Fliego en centimetras NIA

d) MEDIDAS TUBOS

Diametro Interne MIA

Espesor MNIA

Largo MN/A

III. ACTIVIDADES DE ENTREGA.

Estructurs de empague’ ambalaje

ntarimade, flejeado v recublerto con polistrech.

Dimensiones de la tarima

t
J/A

Canridad por unidad de empague

a1

4 rodajas maximo

Lugzar de entrega

m 10 Futa 2l Arlantice, Zons 18 Guatemala

Fango de fechas de entraga

- Una semana.

Fango de cantidad a entregar + - 10%
Crtros MIA
IV.REQUISITOS LEGALES / OBSERVACIONES ADICIONALES

[Fequisitos Legales

[Observaciones
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Anexo 3. Ficha técnica del adhesivo

FT DEL ADHESIVO

INFORMACION TECNICA

CODIGO DEL PRODUCTO:

DESCERIPCION: Adhesivo a base de acetao de polivinilo, con muy buena afinidad a
subtratos celuldsicos v alto tack en humedo.

US0S SUGERIDOS: Especialmente formulado para formacion de centros de carton

para papel higiénico v de otras industrias, también es utilizado para cierre de cajas de

carton cormigado.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Contenido de sélidos: 28-31%

Viscosidad: 900 - 1200 cps Brookfield 2/20/85°F
pH: 4-5

Peso por galon: 8.9+-0.11b./gln

Color : Blanco pelicula imeda

Dilucion: Aplicar tal como viene .

Limpieza: Puede quitarse el exceso con agua, s el

adhesive  va ha secado es necesanio utilizar agua caliente para limpiar el equipo.

Tiempo maximo de almacenamiento: No mas de tres meses en el envase original sellado.
Es

aconsejable almacenar bajo techo.

Aplicacidn: Iaquina formadoras de tubo Perini v similares.
Rodillo, disco v manualmente.
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Anexo 4. Ficha técnica de materia prima (bobina)

(—ﬂw Nombre: =\ ~tia TECNICA DE MATERIA PRIMA
“«..___j..-"
Codigo: Versicn: Pagina:
1 1de1l
Informacion Técnica

*  Nombre del Producto: bobina de papel convencional 20 gramos de 92.5 |xj.

»  Descripcion: bobina de papel convencional de 20 gramos, fabricado en k126 con
medidas espexificas para & uso en k10

= Usos sugeridos: espedalments fomulado en la formecion de productos de paped,
sugesido en la formacian de rollos para magquinaria rebobinadora de papel

Especificadiones Tecnicas
=  Caractenisticas
Peso de bobina 1700 kilos {+-9.65%0)
Longitud 92.5 pg (+5%)
GanaEe 20 gme (+5%4)
Bongadon 20 % [+2%)
Diameto 77pg (+200%4)
Espesor 0.0245 (+0.1080)
Aplicacion Para produccion de productos de papel
Cokor Blanco
Lugar de producdidn Planta de producdon k126
Manejo sugetido Por medio de montacargas de dan (grande)
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