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GLOSARIO

Consiste en una bobina de papel no convertida, puede ser

desde una tonelada o mas.

Conjunto de normas que rigen al papel higiénico.

Son las fibras obtenidas directamente de la celulosa de los

arboles.

Son rollos ya convertidos que tienen cierto diAmetro, segun
el producto que se vaya a trabajar, y al cortarse segun las
especificaciones del producto se obtienen los rollos de
papel higiénico.

Medida de tiempo, velocidad y calidad

Se le denomina asi a la orden de produccion que indica la
cantidad de rollos a producir.

Equipo de trabajo para resolver determinado problema.
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RESUMEN

Papelera Internacional, SA esta situada en el departamento de Zacapa
en el Km. 129 carretera al atlantico. El proceso para la fabricacion del papel
inicia desde la recoleccién, clasificacion de la materia prima o desperdicio de
papel, el cual, se compra tanto local como importado, y es en su totalidad fibra
100 % reciclable. Esta materia prima es separada cuidadosamente de acuerdo
a la clase de fibra, longitud, recubrimientos, coloraciones y caracteristicas

fisicoquimicas en base a la calidad requerida del producto final.

El proceso productivo se inicia en el Hidrapulper, en donde se mezcla el
papel a reciclar principalmente con agua, para producir la pasta o pulpa de
papel a una relacion que varia entre un 8 y un 15 % de papel y un 92 al 85% de
agua, a esta relacion del agua se le denomina consistencia, adicionalmente en
el hidrapulper se afiaden diferentes quimicos para proporcionar caracteristicas

especificas que dependen de cada tipo de papel.

En el hidrapulper se obtiene una pasta de papel cruda, es decir, con
contaminantes provenientes de la materia prima los cuales son eliminados en
diferentes equipos de depuracién, en cada una de estas etapas se va
eliminando sistematicamente plasticos, latas, grapas, papeles con resistencia
en humedo y pegamentos para luego almacenar la pulpa en un tanque previo a

ser eliminada la tinta.

En la celda de destintado se propicia la formacién de espuma, la cual
arrastra las tintas y cargas minerales contenidas en las materia prima a la parte
superior del equipo, en la parte inferior de la celda se re deposita la fibra limpia
la cual es finalmente lavada y recolectada en tanques para enviarla a las lineas

de produccion.



Una vez depurada la pulpa, esta pasa a ser refinada, mecanismo por el
cual, la fibra se abre mediante accidbn mecanica para facilitar su posterior union
en la maquina de papel, principio basico de la formacion de la hoja, una vez ya
depurada y esparcida totalmente en medio acuoso la pulpa de papel es

introducida a la maquina de papel para llevar a cabo la formacién de la hoja.

La maquina de papel consta de dos etapas principales, la primera, es la
formacion de la hoja de papel, en esta etapa se esparce uniformemente la pulpa
sobre una mesa plana que se mueve a una velocidad establecida, conforme la
pulpa avanza, se crea un efecto de vacié por medios mecanicos para remover
parte del agua de la pulpa, fendmeno que provoca, la unién de las fibras de
papel dispersas en medio acuoso produciéndose la formacion de la hoja de
papel, el agua extraida es de nuevo reutilizada en varias etapas del proceso
para el control de consistencias y preparacion de pasta en el hidrapulper, al salir
de la mesa de formacion, la hoja de papel se encuentra ya formada, pero
todavia con un alto contenido de humedad, la cual sera removida casi en su

totalidad en la etapa de secado.

En esta segunda etapa la hoja es transportada hacia el secador principal
de la maquina secador Yanke, lugar donde se lleva a cabo la remocion del 85%
de la humedad de la hoja por calentamiento indirecto con vapor generado en las
calderas de la planta y aire caliente, en donde se llegan a manejar temperaturas
de hasta 390 grados centigrados; finalmente la hoja es enrollada en una bobina
como producto terminado, la cual es transportada a la planta de transformacion,
gue cuenta con la maquinaria mas moderna del area, la cual tiene un proceso
completamente automatizado dando inicio en el momento en que la bobina es
colocada en el desenrollador, seguidamente el papel pasa al area de gofrado en
donde el papel es grabado por medio de un rodillo de metal y un rodillo de hule

controlados por un variador de velocidad de la mas alta tecnologia.
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Simultaneamente al gofrado se forman tubos de cartén, los cuales son
fabricados en la tubera por medio de dos tiras de cartén que se entrelazan entre
si, y se adhieren por medio de un adhesivo especial pasando al depdésito de

tubos y asi estar listos para ingresar a la maquina de transformacion.

Posterior al paso por el gofrado el papel recibe las cuchillas de
perforacién, quien marcan la siza de la hoja, esta siza puede ser variada
automaticamente desde el panel de control con solo pulsar un botén,
seguidamente el papel se dirige al rebobinado en donde este se enrolla al tubo,
y previamente ya ha ingresado a la transformadora formado los troncos de
papel que posteriormente daran origen a los rollos terminados.

El proceso de transformacion alcanza velocidades arriba de los 600
m/min, este es controlada en el panel de control, lugar en donde se definen las
caracteristicas que se desean de la bobinas de papel, en el panel se pueden
variar el diametro del rollo, la cantidad de hojas, el largo de la hoja y parametros
de operacion de la manera mas sencilla y rapida. Los troncos de papel
formados pasan al encolador este tiene como funcién pegar la ultima hoja de
cada tronco, previos a ser cortados los troncos de papel son enviados a un
acumulador para garantizar el flujo constante de producto.

La cortadora utiliza como herramienta principal una cuchilla maquinada
para poder efectuar un corte perfecto en los troncos, esta cuchilla es afilada por
medio de esmeriles programados que afilan a la cuchilla automaticamente, al
finalizar este paso se tiene como producto final el rollo de papel higiénico el cual
pasa al area de empaque, contamos con dos opciones de empaque, una linea

de empaque manual y la otra empaque automatico.
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En la linea de empaque automatico los rollos necesitan ser alineados,
segun el producto que se desea fabricar mediante sensores que son operados
por un panel de control en la empacadora, la empacadora utiliza un lienzo
plastico que junto con la accion de aire comprimido y alta temperatura forma los
paquetes de rollos, la temperatura es muy importante para sellar los paquetes,
esta temperatura puede ser variada en el panel de control segun las
necesidades del plastico que se utiliza, como ultimo paso los paquetes de rollo
son enviados a la maquina enfardelora por medio de una faja transportadora
que trabaja en sincronia con la empacadora, este empaca varios paquetes en
un solo fardo con rollos de papel higiénico los cuales son colocados en tarimas
para ser almacenados en las bodegas de producto terminado previo al

despacho que llegara al consumidor final.
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OBJETIVOS

GENERAL:

Disefiar un sistema de control de piso en una planta de conversion de

papeles suaves.

ESPECIFICOS:

1.

Establecer procedimientos en el proceso productivo en la planta de

conversion de papeles.

Verificar los procedimientos actuales que se tienen en el proceso
productivo de conversion para determinar si se estan tomando en cuenta

las especificaciones que son requeridas.

Establecer procedimientos en el proceso productivo que permitan
incrementan la eficiencia en el personal operativo de la planta en la

maquina Sincro 6.5

Establecer registros del proceso productivo que puedan servir de

parametros de medicién para futuras producciones.

Establecer un programa de muestreo que permita establecer criterios en

la realizacion de los procedimientos de produccion y calidad.

Determinar los indicadores de produccion que sirvan de parametros de

medicion de la eficiencia y cumplimiento en el proceso productivo.

Definir un sistema de control basado en reportes que permita tener un

historial de resultados en la planta de conversion de papeles suaves.
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INTRODUCCION

Se cree que la fabricacién de papel tiene su origen en China hacia el afio
100 d.C.: se utilizaban trapos, cafilamo, paja y hierba como materias primas y se
golpeaban contra morteros de piedra para separar la fibra original. Aunque con
el tiempo gana terreno la mecanizacion, hasta el siglo XIX siguieron utilizdndose
los métodos de produccién por lotes y las fuentes de fibra agricolas. Las
primeras maquinas continuas de papel se patentaron en los afios de cambio del
siglo XIX al XX. Entre 1844 y 1884 se desarrollaron los primeros métodos para
la obtencion de pasta de madera, una fuente de fibra méas abundante que los
trapos o las hierbas; estos métodos implicaban la abrasiébn mecéanica y la
aplicacion de procedimientos quimicos a base de sosa caustica, sulfitos y
sulfatos (Celulosa al sulfato). Con estos cambios se inicio la era moderna de la
fabricacion de pasta y de papel. El procedimiento mas completo de fabricacion
de pasta y papel de la época actual consiste en: elaboracién de la mecéanica de
la pasta; elaboracion de la quimica de la pasta; reciclado del papel usado;

fabricacion de papel, y procesos de transformacion.

Hoy dia, la industria se puede dividir en dos grandes sectores de acuerdo
con los tipos de productos fabricados. La pasta se elabora generalmente en
grandes fabricas situadas en las mismas zonas donde se recolecta la fibra (es
decir, las principales regiones forestales). Muchas de estas instalaciones
también fabrican papel (p. €j., papel prensa, papel de escribir, papel para
imprenta o papel de seda) o carton. Las distintas operaciones de
transformacion se realizan habitualmente cerca de los centros de consumo y
utilizan papel o pasta comercial para fabricar bolsas, cartones, contenedores,
papel de seda, papel de envolver, papeleria decorativa, material de oficina y

otros semejantes.
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En los dltimos afios se ha acentuado la tendencia a que las empresas
fabricantes de pasta y de papel pasen a formar parte de grandes compafias
integradas de productos forestales. Estas compafias controlan las operaciones
de recoleccion forestal, las serrerias, la fabricacion de pasta y de papel, y los
procedimientos de transformacion. Una estructura asi planteada les garantiza
una continua fuente de fibra, una utilizacion eficaz de los residuos de la madera
y unos compradores asegurados, todo lo cual favorece un aumento de su cuota
de mercado. La conversion de rollos de Papel Higiénico datan desde el afo
1857 donde el neoyorquino Joseph C. Gayetty lanzo al mercado lo que el
denomino Papel Medicado Gayetty, bajo el llamado publicitario “un articulo
completamente puro para su higiene”. Asi nacié el moderno papel higiénico,
que en aquel entonces consistia en hojas de papel Manila sin blanquear,

marcadas al agua con el apellido del inventor.

Después de varios intentos fallidos fue entonces donde los
estadounidenses Edward y Clarence Scott, realizan una agresiva y eficaz
campafa publicitaria introduciendo al mercado una marca que aun hoy se
conoce. Para algunos consumidores, la decisién de compra de papel higiénico
viene condicionada por la suavidad de este producto y lo agradable que resulta
al tacto. Dentro de las diferentes caracteristicas entre cada rollo es la altura, el
largo de la hoja, la cantidad de hojas, si tiene gofrado, con o sin aroma y su
presentacion final segun el empaque de forma individual, de 4 rollos, 12 rollos y
hasta 24 rollos. Es asi como en 1984 nace lo que hoy se conoce como una de
las industrias mas importantes en el ramo de fabricacion y distribucién de papel,
Papelera Internacional, S.A., siendo en 1988 cuando se fabrica el primer papel
higiénico de color celeste. En los ultimos afios y debido a la calidad de sus
productos esta empresa ha incursionado en el servicio de maquilado, con lo
cual se ha tenido un alto grado de satisfaccion con los clientes de dicho

segmento.
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1. ANTECEDENTES GENERALES DE UNA PLANTA DE CONVERSION
DE PAPELES SUAVES

1.1 Origenes de los papeles suaves

Historia del papel

Se cree que la fabricacion de papel tiene su origen en China hacia el afio
100 d.C., se utilizaban trapos, cafiamo, paja y hierba como materias primas y se
golpeaban contra morteros de piedra para separar la fibra original. Entre 1844y
1884 se desarrollaron los primero métodos para la obtencién de pasta de
madera, una fuente de fibra mas abundante, estos métodos implicaban la
abrasiéon mecanica y la aplicacion de procedimientos quimicos a base de sosa
caustica, sulfitos y sulfatos. Con estos cambios se inicio la era moderna de la
fabricacion de pasta y de papel. La materia prima del papel higiénico es la
madera, sometida a tratamientos distintos para obtener tres tipos de pasta:
quimicas (tratamiento quimico), mecanicas (desintegracion/raspadura) e
intermedias o CTMP (tratamientos mecanicos, quimicos y térmicos sucesivos).

Las pastas obtenidas son “crudas”, amarillentas.

Para conseguir las pastas utilizadas en la industria del papel o higiene se
blanquean las fibras. El grado de blanqueo depende del método de obtencién
inicial; asi, las pastas quimicas presentan son mas blancas que las CTMP y las
mecanicas. A continuacion, la pasta es sometida a operaciones que permiten
obtener el “rollo madre” de guata que se transforma (gofrado, encolado,
precorte y embalaje) para obtener el producto final. Las pastas recicladas se
consiguen a partir de carton, periodicos, revistas y recortes, que sufren un

tratamiento fisico (lavado, desentintado) y/o quimico (purificacion, blanqueo).



La calidad de la pasta reciclada depende de la naturaleza de los papeles
usados y de sus tratamientos. La fabricacion del papel higiénico es clésica:
secado de la hoja por prensado rotativo de la hoja entre dos rollos para extraer
el agua residual. En algunos papeles las capas son estampadas en relieve
“punta a punta” haciendo coincidir huecos y gibas, y se unen deslizando sobre
las dos capas un rodillo. Otros papeles s6lo una de las capas es estampada y
la otra se une por superposicién, sin unién entre capas. Existen también otros
gue no tienen relieve, ni unién entre capas. Segun su composicion fibrosa, los
papeles pueden ser: pura celulosa (pastas quimicas blanqueadas nuevas con
menos de un 5% de otras pastas: mecanicas, CTMP, recicladas); celulosa, con
menos de un 10% de otras pastas; celulosa mezclada, mas de un 10% de otras

pastas. La mayoria son de pura celulosa.

Historia del papel higiénico

En 1857, el neoyorquino Joseph C. Gayetty lanzo al mercado lo que el
denomino papel terapéutico Gayetty, bajo el llamado publicitario “un articulo
completamente puro para su higiene”. Asi nacidé el moderno papel higiénico,
gue en aguel entonces consistia en hojas de papel Manila sin blanquear,
marcadas al agua con el apellido del inventor. Sin embargo, el éxito comercial
no acompafio a aquella iniciativa, y el papel higiénico de Gayetty tuvo una

precaria venta.

En Inglaterra, el fabricante Walter Alcock intento lanzar su propio papel
higiénico en 1879 en vez de fabricarlo en hojas sueltas lo hizo en rollos de hojas
para ser arrancadas, separadas por lineas de perforacion. Sin embargo, su
iniciativa choco con el puritanismo ingles de la época, al que no le parecia

conveniente ver semejante producto en los estantes de las tiendas.



Los fallidos intentos de Gayetty y Alcock fueron, finalmente, superados
por los hermanos estadounidenses Edward y Clarence Scott, quienes realizaron
una agresiva y eficaz campafa publicitaria, y como consecuencia se llevaron el
honor de obtener el triunfo comercial de los rollos de papel higiénico,
introduciendo al mercado una marca que aun hoy se comercializa activamente.
La mayor capacidad de absorcion la demostraron Colhogar y Scottex, con la
calificacion de “satisfactorio”. Los demas presentaron una capacidad

insuficiente.

No parece existir relacion entre la absorcidén y la composicion del papel
(celulosa pura o mezclada), pero si con el gramaje (relacién entre el peso y la
superficie, ya que Colhogar y Scottex se encuentran entre los de mayor
gramaje. Ademas de absorbente, el usuario exige al papel que sea resistente a
la rotura. Si es deficiente podria causar desagradables situaciones para el
usuario. Uno de los elementos mas emblematicos de la vida doméstica
occidental es el humilde papel higiénico, apenas utilizado en otras civilizaciones
(por ejemplo, en China), pero imprescindible para nosotros. Y quien hace la
compra habitualmente sabe que el costo de este producto no pasa
desapercibido en la libreta de gastos familiares.

1.2 Historia de la empresa

Papelera Internacional es un grupo papelero lider en los mercados
participantes y el mayor fabricante de productos de papel de Guatemala, que
dia a dia satisface y excede las expectativas de calidad de sus consumidores,
ofreciéndoles productos estandar, a precios competitivos y un excelente
servicio. Estos productos son lideres en el mercado nacional y con excelente

aceptacion en los mercados de Norteamérica, Centro América y el Caribe.



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: PAPELERA
INTERNACIONAL. En 1976 el fundador decidi6 iniciar su propia empresa. Las
primeras oficinas estaban situadas en una granja de San Cristébal, después de
unos afnos se compro un terreno en zona 11, donde actualmente se encuentran
las oficinas centrales de la Corporacion C2. La demanda fue incrementando,
por lo que se decidié6 comprar el primer MOLINO en Austria. Actualmente en

Zacapa se encuentran tres molinos.

En febrero de 1986, se inici6 la produccion de papel kraft y con asesoria
técnica se logré fabricar papel BOND para cuadernos con materia prima
reciclada. En 1988 se fabrico el primer papel higiénico de color celeste, siendo
las primeras marcas que se comercializaron en la linea de higiénicos: Rey,

Softy y Servicial, lograndose a través de estas, un incremento en la demanda.

En el Km. 10 carretera al atlantico, es donde actualmente se encuentra la
fabrica de higiénico, en la que se produce papel de color blanco, natural,
servilletas cuadradas y tamafo dispensador. En 1998 pensando en la
globalizacion y la exigencia de calidad del consumidor se vieron en la necesidad
de hacer una inversion mas grande y asi satisfacer las expectativas del
mercado por lo que se compro la maquina SINCRO, con funcionamiento digital
y gofrado de punta a punta, lo que permite la eficiencia y confiabilidad en el
proceso. Con el esfuerzo y apoyo de su equipo de trabajo y su visién
vanguardista, se logro que el mercado se fuera incrementando hasta llegar a lo
que es hoy, una empresa guatemalteca que llega a la mayoria de hogares de
Centro América, Miami y El Caribe, con el producto que el consumidor espera y

Seé merece.



En los dltimos afios y debido a la calidad de sus productos, Papelera
Internacional, S.A. ha incursionado en el servicio de maquilado, con lo cual se
ha tenido un alto grado de satisfaccién con los clientes de dicho segmento.
Todo lo anterior se ha logrado mediante el trabajo en equipo y capacitacion
constante para todos los colaboradores de la empresa, con el apoyo de la
direccién, logrando crear el compromiso de la mejora continua de todo lo que se
realiza con el fin primordial de alcanzar la satisfaccion de los clientes.
Siguiendo con el lema “EN DIOS CONFIAMOS”, Papelera Internacional, S.A. se

proyecta y desea ser una empresa lider en cualquier mercado.

1.3 Descripcion de la empresa

Papelera Internacional, S.A. es una empresa familiar que se dedica a la
elaboracion y conversion de papeles suaves, comercializando marcas
reconocidas y lideres en los mercados participantes. Dentro de su linea de
productos se encuentran los rollos de papel higiénico, servilletas, toallas de
cocinas y productos institucionales, los cuales tienen una proyeccion de

comercializacién nacional e internacional.

Cuenta con la capacidad de crear productos especificos, de acuerdo a
las necesidades del mercado (cualquier tamafo, cantidad de hojas dobles o
sencillas). El producto se encuentra empacado en bolsas de plastico en

diferentes presentaciones o en papel monolocido en forma individual.
1.3.1 Vision
“Ser una organizacion multinacional sélida y eficiente dentro de la

industria de papeles suaves en los mercados del Caribe, Norte y Centro

América.”



1.3.2 Misién

“ Somos 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 *

1.3.3 Valores

a) honestidad: todas nuestras acciones son realizadas con apego a la
verdad.

b) optimismo: tenemos la seguridad y confianza de alcanzar cualquier
objetivo con el éxito.

c) lealtad: valoramos y respetamos consistentemente nuestras
relaciones con clientes y colaboradores.

d) trabajo en equipo: esforzarnos juntos para el logro de nuestros
objetivos

e) servicio: estamos dispuestos a satisfacer necesidades internas como

externas.

1.3.4 Politicas de calidad:

“Somos una empresa dedicada a la elaboracién de papeles suaves que
estamos comprometidos a: brindar productos y servicios que cumplan con las
necesidades y expectativas de nuestros clientes, mejorar continuamente
nuestro sistema de gestion de la calidad y aprovechar de manera optima los
recursos disponibles”



1.4 Ubicacion de la planta

Papelera Internacional es una empresa industrial que se encuentra
ubicada en el kilometro 10 de la carretera al atlantico, zona 17 de la ciudad de
Guatemala. Se dedica principalmente a la conversidn de papeles suaves
(bobinas) en producto terminado (higiénicos, servilletas, faciales y toallas de
cocina), su objetivo es satisfacer a sus clientes brindandoles un producto de
calidad, suave y resistente, el cual logre superar las expectativas deseadas y
esperadas por los clientes y son distribuidas para el consumo del mercado
nacional e internacional incluyendo clientes institucionales. Actualmente
PAINSA cuenta con dos plantas de manufactura, una situada en el
departamento de Zacapa a la altura del kilometro 129 de la carretera al
atlantico, la cual se dedica a la fabricacion de bobinas de papeles suaves que
constituyen la materia prima para la planta de conversion que se encuentra
ubicada en las instalaciones del kilbmetro 10. Papelera Internacional S.A.,
cuenta actualmente con 1000 empleados y dentro de sus instalaciones en K-
129 cuenta con un comité de seguridad industrial y estan en la formacion de sus
brigadas de emergencia, mientras que en K-10 ya se cuenta con una brigada de
primeros auxilios, que es la encargada de velar por la seguridad de la planta.

1.5 Estructura organizacional

1.5.1 Area administrativa

Es en esta area donde se enfoca la direccion, control y planificacion de la
conversion de papel. Se encuentra encabezada por la gerencia de planta quien

se encarga de dirigir, velar por el funcionamiento de la planta y establecer las
politicas de cumplimiento, asi como la programacion establecida.



Se cuenta con el departamento de logistica en donde el asistente de
logistica es el encargado de la planificacién y programacion de la produccién
diaria de la planta. El departamento de insumos es quien facilita al area de
produccion de la materia prima y los insumos que requiera durante el proceso
productivo y el departamento de bodega quien almacena todo el producto

terminado.

Ademas cuenta con el departamento de recursos humanos, quien se
encarga del reclutamiento y seleccion del personal, asi como de la
administracion de salarios y pagos. Esta también la gerencia de
mantenimiento, quienes velan por el éptimo funcionamiento de las maquinas y
tienen programas de mantenimiento preventivo y correctivo, dentro de esta area
esta el departamento de control de calidad, quien es el encargado de velar por
el control, verificacion y cumplimiento de las politicas de calidad y también est4
el departamento de seguridad industrial quien vela por el orden, limpieza y
seguridad de todos las personas que laboran en la empresa por medio de sus

programas de seguridad y la brigada de emergencias.

El departamento de ventas se encarga de la comercializacion de los
productos en area de higiénicos, servilletas, mayoristas, supermercados e
institucional. El departamento de compras es el encargado de proveer los
suministros necesarios durante el proceso productivo y tiene relacion directa
con los proveedores de la empresa. También esta el departamento financiero
quien es realiza todos los pagos y lleva los reportes contables asi como todo lo
referente a créditos y cobranzas y por ultimo, estd el departamento de

informatica, quien da soporte técnico a todos los demas departamentos.



1.5.2 Area productiva

En esta area se encuentra la gerencia de produccién que tiene como
objetivo cumplir con las metas diarias de produccion trabajando conjuntamente
con el area administrativa. El departamento esta integrado por el gerente del
area, el asistente de produccién, tres supervisores de higiénicos y uno de
servilletas, los operarios de cada linea y las empacadoras.

1.5.3 Organigramas

Organigrama General
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GERENTE GENERAL
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Organigrama de Compras
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Organigrama de Mantenimiento
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Organigrama de Recursos Humanos
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Organigrama de Logistica
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Organigrama de Produccién
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1.5.4 Perfiles de puestos

1.5.4.1 Perfil de puesto del supervisor de produccion

El supervisor de produccién es el responsable directo de los procesos
productivos que se desarrollan dentro de la planta de conversion de papel. Esta
persona al igual que todos los trabajadores de Papelera internacional S.A., tiene
una serie de responsabilidades y obligaciones que debe cumplir para que su
labor sea desarrollada eficientemente. Es importante mencionar que para poder
realizar dicha labor se deben tener conocimientos y cualidades las cuales se

enumeran a continuacion:

Cualidades personales:

e iniciativa

e liderazgo

e honestidad

e puntualidad

e trabajo en equipo
e responsabilidad

e dinamismo.

Cualidades técnicas

conocimientos industriales (estudios universitarios)
e conocimientos mecanicos y eléctricos

¢ habilidades numéricas

e conocimientos computacionales.

e conocimientos de papel
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Dichas cualidades y habilidades deben ir acompafadas de una
experiencia en areas industriales. El supervisor es el responsable directo del
area productiva, es el enlace directo entre el personal de produccion con la
gerencia de produccion, es el encargado de enviar informacion a areas de
logistica, recursos humanos, mantenimiento y calidad para la realizar un
eficiente proceso productivo. A continuacibn se enumeran las
responsabilidades y obligaciones del supervisor de planta, estas desglosadas

por areas:

Area laboral productiva: Verificar la asistencia del personal en la planta
asi como los tiempos del personal del area manual, también vela por el
adecuado comportamiento de todo el personal en la planta, verificar limpieza de
maquinas y de toda la planta convertidora y es el encargado de la capacitacion

del personal.

Area mecénica: aunque no es el responsable directo del mantenimiento
de las maquinas si es de que dichos proceso se realicen en tiempos
establecidos para evitar tiempos muertos, el verifica que las fallas sean
mecanicas u operativas. Es el encargado de realizar 6rdenes de trabajo para
que el mantenimiento sea preventivo y correctivo, es aqui la importancia de que

el supervisor tenga conocimientos mecanicos y eléctricos.

Area de planificacion productiva, son la gerencia de produccién, gerencia
de ventas y gerencia de logistica, quienes son los encargados de dicha
planificacion y es el supervisor de planta la persona que realiza la
retroalimentacion de informacion para que no se escapen elementos

importantes que puedan perjudicar el proceso productivo.
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Area de insumos y materia primas, el supervisor de planta después de
recibir la programacion de produccion el encargado de requerir todos los
insumos necesarios para que no existan mermas y pérdidas de tiempo, y

verificar que dichos insumos y materias primas sean de la calidad establecida.

Area de higiene y seguridad Industrial, en una industria la seguridad e
higiene son imperativos para la eficiencia y eficacias de todos los proceso, el
supervisor es el encargado principal de la seguridad velando que todas las
maquinas trabajen con sus guardas, que los operadores realicen sus labores
dentro de los parametros de seguridad vy brindar apoyo en situaciones de
accidentes y emergencias, asi como en la higiene, también es el encargado de
estar velando continuamente por la limpieza y orden, también conocer todo
sobre salud ocupacional e informar a gerencia de produccion cuando esta no

sea cumplida.

1.5.5 Politicas

Politicas generales:

e El grupo de trabajo (gerente, asistente, supervisores y operarios de
produccion) debe seguir y trabajar con base en la metodologia de
operacion plasmada en el modelo del sistema de control de Piso.

e Cuando se presente una parada de produccién que afecte el tiempo de
proceso normal, los operarios deberan informar inmediatamente de la
parada a su supervisor, el supervisor avisara al asistente de produccién a
la hora de iniciada y el asistente de produccion a las cuatro horas debera
informar al gerente de produccion. En caso de no encontrar a la persona

indicada se debera informar al jefe inmediato de la misma.
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Todo el grupo de trabajo debe velar por el cumplimiento de los objetivos
del area asi como también por el cumplimiento del reglamento interno de
trabajo y el reglamento de higiene y seguridad industrial

Cada vez que se presente un mejoramiento en un equipo O
procedimiento de trabajo el supervisor debera redefinir los objetivos de
su area 0 maquina y validarlos con el gerente de produccion.

Toda persona con empleados a cargos en la gerencia de produccion
debe conocer y emplear la metodologia de la confrontacion efectiva cada
vez que no se llegue al cumplimiento de los objetivos planteados ya sea
para un turno, un dia, una semana, un mes O para una tarea o

asignacion especifica.

Politicas especificas:

El gerente de produccion debe mensualmente realizar al supervisor del
area la evaluacién de seguimiento al modelo conceptual del sistema de
control de piso y diligenciar el reporte de evaluacion en campo (auditoria)
a la persona que el mismo designe.

El supervisor de produccién debe trabajar siguiendo la metodologia
plasmada en el sistema y subsistemas de control de piso.

El supervisor de produccién debe garantizar que todos los procesos
productivos inicien a la hora exacta asi como también garantizar que al
final de los turnos ningdn operario disminuya el ritmo de produccion o
suspenda el proceso productivo.

El supervisor de produccion debe garantizar que todos los indicadores de
gestion sean conocidos y entendidos por su personal y que se

encuentren permanentemente actualizados.
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e Ningun operador podra tomar atribuciones en su puesto de trabajo, no
sin antes consultar a su supervisor de produccién quien debera consultar
al asistente de produccion para decisiones que no puede tomar
directamente y requieren la intervencion de un superior.

¢ Ningun operador podra separarse de su puesto de trabajo y debera
informar inmediatamente al supervisor de produccion o jefe inmediato en
caso de tener que hacerlo temporal o permanentemente.

e Esresponsabilidad de cada operador mantener con aseo y orden su area
de trabajo. El supervisor de produccién debera asegurarse en sus
rondas periddicas por las diferentes lineas que los operadores cumplan
con la politica.

e Queda estrictamente prohibido mantener conversaciones via teléfono
celular, y quedaran restringidas Unica y exclusivamente para
necesidades de urgencia o emergencia de clase familiar que puedan

presentarse durante el turno de trabajo.

1.6 Normas Coguanor — papel higiénico —

La norma que rige al papel higiénico es: COGUANOR NGO 46019:97
lera revision. Esta norma tiene por objeto establecer las caracteristicas y
especificaciones que debe cumplir el papel higiénico producido en el pais o de

origen extranjero. Las normas coguanor a consultar referentes a este tema son:

e COGUANOR NGO 4 010: Sistema internacional de unidades (SI)

e COGUANOR NGR 4 011: Procedimientos de muestreo y tablas para
inspeccion por atributos. Planes de muestra simple, doble y mdultiple, con
rechazo.

e COGUANOR NGR 46 004 h2: Papeles y cartones. Ensayos fisicos.
Condiciones atmosféricas para los ensayos.
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COGUANOR NGR 46 004 h5: Papeles y cartones. Ensayos fisicos.
Determinacién del gramaje.

COGUANOR NGR 46 004 h7: Papeles y cartones. Ensayos fisicos.
Resistencia a la rotura por traccion, en seco.

COGUANOR NGR 46 004 h12: Papeles y cartones. Ensayos fisicos.
Determinacion de la blancura, en grados General Electric (GE)
(Reflectancia direccional a 457 nm)

COGUANOR NGR 46 004 h15: Papeles y cartones. Ensayos fisicos.
Absorcion del agua.

COGUANOR NGR 46 004 h24: Papeles y cartones. Ensayos fisicos.
Determinacién de la suavidad del papel higiénico.

COGUANOR NGR 46 005 hl: Papeles y cartones. Andlisis quimicos.
Determinacién del pH de extractos de papel.
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2. SITUACION ACTUAL DE LA PLANTA

2.1 Condiciones actuales de la planta

Con la finalidad de implementar un programa de seguridad industrial en
el proceso de conversiéon de papel higiénico, es necesario conocer la situacién
actual y las condiciones de trabajo encontradas en la planta, en el area
especifica de produccion, para asi detectar los principales problemas que
ocasionan una calidad inadecuada y poder encontrar los mecanismos que
permitan optimizar los recursos y contar con la seguridad e higiene industrial

para el trabajador.

Para poder establecer elementos necesarios que nos permitan observar
de una forma clara las condiciones actuales de la planta se realizo un andlisis
FODA, ya que con esta técnica podemos establecer un diagnéstico preciso que
permita en funcidén de ello tomar decisiones acordes con los objetivos y politicas

formuladas

Fortalezas:

e se encuentra en un lugar estratégico, cercano a la ciudad capital

e el proceso humedo del papel se encuentra fuera del proceso de
conversion

e se cuenta con maquinaria de punta.

e su construccion es aceptable para dicho proceso

e cuenta con pozo de agua propio

e no se tienen problemas con energia eléctrica

e ubicacion a orillas de la carretera
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Oportunidades:

e expansion de la planta fisica, posibles areas de construccion en los
alrededores.

e readaptacion a nuevos procesos productivos

e mejoramiento en el area fisica

e consolidacion como la empresa lider en Centro América de papeles
suaves por posicionamiento estratégico.

[ J

Debilidades:

e existencia de lotes baldios alrededor de esta.

e existen grupos de trabajo con bajo rendimiento

¢ la planta no ha sido modificada ni una vez.

e carencia de transporte publico.

e insuficiente capacidad de produccion instalada para cumplir con la
demanda de papel suave.

Amenazas:
e plagas de insectos y roedores por no tener construcciones vecinas.
¢ insuficiente espacio para poder crecer fisicamente.
¢ inestabilidad en la politica gubernamental de Guatemala.

2.1.1Infraestructura

La planta industrial Painsa K-10 es una instalacién de gran envergadura,

disefiada especialmente para establecer una planta de conversion de papel.
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El tipo de edificio es de segunda categoria, ya que su estructura es de
acero, sus paredes de block, pisos de concreto armado y su ventilacion e
iluminacién son de fuentes naturales y la clase de edificio es de un nivel. El area
perimetral de PAINSA no se encuentra delimitada, en el sector norte no existe
pared divisional, en el sector sur y oeste hay sector de viviendas colindando sin
practicamente separacion fisica lo que podria permitir libre acceso libre paso de

extranos.

La planta de conversion cuenta con 4 garitas de seguridad, las cuales
tienen extension telefénica e iluminacion externa, todas ellas son utilizadas por
agentes de seguridad interna. El area delantera esta designada exclusivamente
para oficinas administrativas y parqueos, en el area posterior se encuentra
ubicada la planta de produccién, bodega de producto terminado, bodega de

insumos Yy logistica.

Dentro de las ventajas del tipo de construccion cabe mencionar que
tienen alta vida de operacion, son incombustibles por naturaleza, proporcionan
bienestar y comodidad al personal que labora dentro de ellos, soportan grandes
cargas y permiten la amplitud en su interior, en caso fuera necesaria la
expansion de la empresa en el futuro. Dentro de los aspectos de la obra civil

cabe mencionar que es el techo el elemento que corona toda construccion.

Los factores determinantes de un techo son:
e impermeabilidad
e duracion
e seguridad
e pendientes
e aislamiento térmica

e aislamiento acustica
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El techo necesita de dos elementos basicos que son:
e cubierta

e estructura

En las losas de concreto, la cubierta y la estructura se encuentran
internamente vinculadas al extremo de constituir una cubierta estructural, cada
una de ellas forman una unidad y asi que cada una de ellas requiere materiales,
formas, normas y en general tratamientos diferentes. Es la estructura el alma
del edificio, donde se alojaran las diferentes cubiertas utilizadas para proteger

los diferentes ambientes de la fabrica.

Existen varios tipos de estructuras, pero todos tienen un mismo
propésito, como lo es el distribuir las cargas de manera uniforme, para resistir
mejor el peso de las cubiertas, la estructura mas comun es la llamada tipo
JOIST que es el sistema que consiste en amarrar dos vigas metalicas
principales con amarres secundarios entre las vigas con el propésito de
compartir las fuerzas a que son sometidas, logrando con esto una mejor

resistencia a las fuerzas por compresion.

Una armadura es un sistema coplanar de elementos estructurales
conectados por sus extremos de modo que forman un entramado estable. El
tipo mas sencillo de armazon es el formado por tres elementos articulados entre
si con pasadores, de modo que forman un triangulo. En esta planta se utiliza el
tipo Inglesa. El tipo de techo que se tiene en la planta de conversién es el de
dos aguas, la ventaja es que se puede usar para naves altas dando la
oportunidad de formar entrepisos dentro del area de la nave, ademas por su
forma cuenta con luminarias, lo que favorece la iluminacion y también se le

pueden colocar ventiladores lo que favoreceria la ventilacion.
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Su instalacion es rapida y desmontable. Se debe tener en cuenta la
implementacion de un programa de mantenimiento preventivo a las estructuras,
las laminas de zinc o asbhesto no favorece el aislamiento térmico y deben ser
pernadas para su fijacion lo que provoca corrosion galvanica y la lamina
necesita ser pintada periodicamente, toda la planta estd formada por cinco
naves tres para area productiva una para el area de bodega de producto
terminado y una para bodega de insumos.

2.1.1.1 lluminacion

La iluminacion es un factor de mucha importancia dentro de un proceso
industrial, ya que la eficiencia de los operarios depende en condiciones
normales de la calidad de la iluminacion en el area de trabajo. La iluminacién
en los edificios industriales puede ser natural, artificial o combinada. Debido al
tipo de construccion, no se puede tener un aprovechamiento total de la
iluminacion natural por lo que la iluminacion que cuenta la planta de conversién

de papel es combinada.

La iluminacion artificial es de tipo industrial. La unidad que sirve para
medir la iluminacion es el pie-candela o LUX, en ambos casos es la intensidad
con la cual incide la luz sobre la superficie localizada a un pie de la fuente de

luz. Algunas de las definiciones y unidades de iluminacién son las siguientes:

e intensidad luminosa: intensidad de la luz dentro de un pequefio angulo,
en una direccion especificada, la unidad es CANDELA.

e flujo luminoso: flujo de luz independiente de la direccién, por lo general
se usa para expresar la produccion total de luz de una fuente y para
expresar la cantidad incidente sobre una superficie, su unidad es el
LUMEN.
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e iluminancia: cantidad de luz a una distancia dada, su unidad es el LUX.

e brillantez: es la cantidad de luz independiente de la distancia de
observacién dado que las candelas desde el objeto y area del objeto
percibido por el ojo humano disminuyen a la misma tasa con la distancia,
su unidad es el NIT que es equivalente a 1 candela por m2,

o reflectancia: porcentaje de luz reflejada desde una superficie.

e contraste: es la diferencia entre la luminancia de lo mas brillante y la
luminancia de lo mas oscuro, dividido entre la luminancia de lo mas
brillante.

¢ longitud de onda: es la distancia entre ondas sucesivas que determina el
color de los objetos, la unidad es el NANOMETRO.

Dentro de las instalaciones de la planta se cuenta con iluminacion natural
gue consiste en ventanales corridos a los extremos de las paredes laterales del
edificio ubicados a una altura de 6.80 mts, dichas ventanas tienen una
dimension de 1.00 mt de altura y 1.40 mt de ancho, también cuentan con
laminas plasticas de color claro en los techos ancho 1.00 mt y una altura de
2.00 mts Debido a que el trabajo en la planta es de produccién continua debe
complementarse la iluminacién con iluminacion artificial para los turnos de
trabajo nocturnos. La iluminacion artificial es por medio de lamparas vapor de
mercurio de 400 watts, acabado bajo de lujo, con una cantidad de 23,000
[limenes y un diametro de 118 mm, y tienen una duracién aproximada de
24,000 horas y su cubierta es de aluminio. Estan ubicadas en cada nave en

forma longitudinal a una distancia de 7 mty 24 mt en forma transversal.

En los puestos de trabajo se encuentran colocadas lamparas
fluorescentes de 2 X 96 tipo light day a lo largo de cada una de las maquinas
empacadoras de producto a una altura de 2.5 mts de ellas, ademas hay de

estas lamparas toda los vias peatonales dentro de la empresa.
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2.1.1.2 Ventilacion

En todo tipo de industria se requiere de una buena ventilacién. El aire
que se respira ha de poseer la calidad necesaria para no afectar la salud
humana. La calidad del aire esta determinada por la concentracion de agentes
contaminantes tales como el polvo, humos, detergentes, gases, vapores,
disipadores de calor de motores, hornos, secadores, calderas, etc. La
calefaccion y la ventilacion de los edificios industriales son problemas ligados y
cada uno afecta la salud y la comodidad de los empleados y en un marcado
grado su eficiencia. La falta de ventilacion adecuada produce fatiga y reduce la
atencioén de los trabajadores, produciendo mayor propension a los accidentes.

La ventilacion implica un proceso mediante el cual el aire caliente y
vaciado del interior es sustituido por aire fresco y limpio del exterior, cuando la
cantidad de calor que se lleva el aire es igual al calor ganado por el edificio
menos el calor irradiado por el mismo, entonces la temperatura interior se

conserva constante para beneficio del proceso y comodidad de los operarios.

Dentro de la planta de conversion se tienen ventanales a 6.8 mt. del nivel
del piso que solo cuenta con rejillas por las cuales se aprovecha la corriente
natural del viento que ingresa de norte a sur, estas ventanas se encuentran
ubicadas en la parte superior de las paredes laterales del edificio en la parte
mas alta, contando con un 10% de la superficie total de las paredes del edificio,
ademas no existen obstaculos cerca de las entradas principales que impidan la
circulacion interior del aire, la direccion del viento es practicamente constante,
en el area de union de cada agua en el techo existen difusores los cuales

permites ingreso y egreso de aire.
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Estas condiciones de ventilacién hacen de la planta un ambiente fresco
que contribuye a la conservacion de la salud del trabajador y a tener
condiciones buenas que contribuyen a la eficiencia del proceso. Dentro de las
instalaciones no se cuentan con ventilacion artificial Gnicamente se tienen en
algunas oficinas administrativas. El proceso de conversion de papel genera
polvo, por lo que la ventilacién es imperativa. Las renovaciones de aire pueden
ser naturales y forzadas en esta planta las renovaciones son naturales. El
volumen necesario de aire por persona es 60 m3h y en fabricas es de 4 a 5

renovaciones por aire.

2.1.1.3 Pintura

La funcién de la pintura en los edificios industriales es decoracion y
proteccion de las superficies. La pintura industrial abarca la pintura de pisos,
techos, paredes y maquinaria. La pintura de pisos es necesaria cuando se
necesita obtener proteccion sobre la superficie o para obtener mejores

parametros de reflexion de la luz tanto natural o artificial sobre el ambiente.

En esta planta se encuentra debidamente sefialada en el piso las areas
de trabajo y el paso de los montacargas, asi también el area de carretones,
area peatonal, area descarga de materia prima, etc. Los techos se pintan
cuando la superficie es metalica, pues el tiempo de vida de dichas laminas
estaran sujetas a la regién donde se instalen, la técnica usada en la planta fue
la de sellar las juntas de las laminas con un sellador de juntas que son tiras de
plastico auto adherente para proteger las filtraciones de agua en la época de
invierno y las inclemencias del tiempo. La pintura aplicada en el techo es
anticorrosiva y permite llevar un control detallado de la vida util de las laminas
del techo. Las paredes se pintan por decoracién y proteccién y ayudan

conforme al color que tienen aplicado a la reflexion de la luz natural y artificial.
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En la planta se encuentran pintadas las paredes con un color Blanco Hueso que
permite una reflexiébn mixta de 70—90% en la luz reflejada sobre las paredes. La
pintura de la maquinaria tiene el propdésito de identificar y organizar mejor los
programas de mantenimiento de la planta, protege los equipos y permite
clasificar la maquinaria. La sefializacién de colores es otro aspecto importante
de la pintura industrial, en la planta se encuentran debidamente sefialadas las
areas de color rojo significan actividad peligrosa y precaucién, las areas de

color amarillo significan atencién, peligro.

Debido a que en la planta de corte no se utilizan vapores, agua caliente o
fria directamente en el area de produccién solo se encuentran sefializadas con
color celeste las areas donde se cuenta con aire comprimido que se utiliza para

la maquina cortadora automaética.

Toda el area de subestaciones y tablero de flipones se encuentra
sefialada con rotulos y pintura amarilla, de igual forma la ubicacion de cada
extintor, camilla y botiquin se encuentra sefalizada tanto en el piso como en las

paredes y de forma aérea por medio de rotulos.

2.1.1.4 Pisos

Las funciones de un piso a sobre el suelo son transmitir las cargas hacia
el suelo y proporcionar una superficie de uso, lisa, facil de limpiar y mantener.
El concreto reforzado es el material utilizado en la planta de conversion de
papel, y debido a que el trabajo que se realiza es manual la resistencia a la
deflexién no sobrepasa a las 2,000 Ibs/pulg?. Los recuadros son de 6.5 mts por
3.5 mts cada uno. En el area administrativa se utiliza el piso ceramico el cual le

da una mejor presentacion al ambiente de las mismas.
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2.1.1.5 Servicios basicos

En la planta de conversién se encuentran ubicados en la entrada de
personal, Esta planta cuenta con 6 bafios tres para caballeros y tres para
damas. Dentro del area de produccion se cuenta con una clinica médica

equipada con todo lo necesario para una emergencia.

En la parte de afuera existe un parqueo sumamente amplio donde los
empleados pueden tener su vehiculo estacionado dentro de las instalaciones
contando con la seguridad necesaria. La planta cuenta con una asociacion
solidarista en la cual tienen una tienda solidarista que ofrece los servicios a los
empleados de venta de articulos de lera necesidad en forma de pago en
efectivo o extiende vales que son pagaderos a fin de mes para que los

empleados realicen sus compras de diversos articulos.

Se cuenta con un gimnasio el cual cuenta con sauna y equipo completo
para ejercicios. Todos los servicios que la empresa presta a sus colaboradores
hacen que el personal cuente con beneficios y sean cubiertas sus necesidades
primarias de manera que puedan disfrutar de cada uno de los beneficios como
empleados de esta empresa.

2.1.2 Distribucion en planta

La distribucién en planta comprende la disposicion fisica de las
posibilidades industriales. En la planta de conversion de papel la distribucion
estd dada de acuerdo a lineamientos preestablecidos para que esta sea
eficiente y efectiva. Se cuenta con diagramas de operacién (DOP), diagramas
de flujo de proceso (DFP) en los cuales se muestra graficamente cada proceso

productivo.
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La bodega de materia prima y la bodega de producto tienen una
ubicacion estratégica, con esto se realiza un proceso ordenado fisicamente, es
decir todo se inicia en la bodega de materia prima, el area productiva esta en
medio y por ultimo la bodega de producto terminado. Cabe mencionar que las
bobinas de papel que se convierten provienen del molino de papel, ubicado en
Zacapa, estas ingresan diariamente, por lo que no se necesita de un amplio
espacio fisico para tener dicha materia prima.

2.2 Descripcion del proceso actual

2.2.1 Planificacion de la produccién de higiénicos

El objetivo del departamento de planificacion es programar las 6rdenes
de produccion que se necesitan en las distintas lineas de conversion. Se
trabaja la planificacion por semanas, esta se da con las gerencias de
produccion, ventas, logistica y mantenimiento, con el fin de que se trabaje de
una forma continua. Segun los prondsticos de ventas las gerencias de
produccion, logistica y mantenimiento planifican o ya sea por pedidos de
clientes. Por contar con una serie de marcas y productos diferentes al papel
higiénico se le asigna un numero de orden a cada cantidad a producir del

producto que se requiera.

En el area de papeles higiénicos se cuenta con tres tipos de papeles los
cuales se clasifican segun su suavidad; en primer lugar se tiene los papeles
Tad, estos son de alta suavidad y alta blancura, los papeles convencionales,
suavidad media y blancura media y por dltimo papeles naturales estos se
caracterizan por ser papeles 100% reciclados por lo cual no tienen un grado alto

de suavidad y son de color café claro.
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Estas Ordenes son entregadas a los supervisores de produccion los
cuales son responsables de que se cumplan en el tiempo establecido con
insumos necesarios y con personal adecuado. Cuando este nimero de orden
llega a produccion, se realiza una serie de requerimientos de materia prima,
repuestos y mano de obra, estos requerimientos deben ser exactos. Para que

no se incurra en costos de produccion.

Cuando se realizan deben realizar productos de muy alta complejidad la
planificacién se realiza con un mes de anticipacion, ya que la materia prima no
puede ser provista por nadie a nivel nacional Unicamente internacionalmente.
Por ser un producto no perecedero la produccién busca cubrir las necesidades
mensuales por semana Yy asi se evita caer en cambios continuos y no
programados los cuales como se menciono anteriormente generen altos costos
de conversion. Las érdenes son verificadas continuamente por gerencia de

produccion para establecer la efectividad de las mismas.

2.2.1.1 Descripcion del proceso de conversion de higiénicos

Para poder entender el proceso de conversion se debe conocer el
proceso humedo de este, el cual es el proceso de produccion de la materia

prima.

e Materias primas - las fibras -
Todo papel se produce con fibras de origen vegetal, las que se
entrelazan en un proceso de formacion en himedo y luego se secan para
formar una hoja continua. Las fibras se obtienen de la celulosa (fibra
virgen) o de papeles viejos (fibra reciclada), y pueden ser combinadas en
distintas proporciones en la fabricacion de papel higiénico, segun las

caracteristicas y usos de cada producto. La fibra virgen se extrae de
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madera de fibra corta de eucalipto globulus y madera de fibra larga de
pino insigne. La fibra reciclada es obtenida de papeles y cartones viejos,
los que son sometidos a un proceso industrial donde se separan las
fibras vegetales, de las impurezas propias del papel usado. La fibra
reciclada y la fibra virgen se mezclan con agua y aditivos quimicos en
una gran batea llamada pulper, que opera como una juguera y da forma

a una pasta acuosa que contiene las fibras.

Prensado

La pasta es conducida a través de prensas que por presion y succion,
eliminan el exceso de agua y provocan la union de las fibras. Las fibras
en suspensidon acuosa obtenidas en el proceso de preparacion de pastas
son sometidas a una depuracion final en ciclones, e inyectadas a la
secciéon de formacién de la maquina papelera, que posee una malla sin
fin donde las fibras se acomodan (formacion de una hoja humeda). En

ella son desaguadas por gravedad y vacio.

Secado

En esta fase se elimina el agua que se encuentra dentro de la fibra. Esto
ocurre al pasar la hoja entre un cilindro calentado con vapor y un secador
que expele aire calentado con gas natural. La hoja humeda es
transferida a alta velocidad — alrededor de 100 km/hora — a un pafio
continuo, similar a una alfombra, que la transporta y la traspasa prensada
a un cilindro metélico de grandes dimensiones, calentado internamente
por vapor. Sobre este cilindro la hoja es calentada y, adicionalmente, se
le inyecta por fuera aire a alta velocidad, a una temperatura aproximada

a los 500° C, y asi la hoja es completamente secada.
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Crepado

Este proceso genera en la hoja de papel una onda tipo acordeén que le
confiere elasticidad, y que mejora su suavidad y su absorcion respecto
de los papeles lisos. Una lamina metélica aplicada al cilindro secador
separa de éste la hoja de papel y la arruga, otorgandole una textura
rugosa que imita a la del género y que le da sus propiedades de
flexibilidad, absorcién y suavidad. La hoja continua es retirada o raspada
desde el cilindro mediante una lamina raspadora, al tiempo que es
enrollada. Como el enrollado se hace a menor velocidad que la del
secador, la hoja tiende a arrugarse contra la lamina raspadora

produciendo el “crepado” caracteristico del papel higiénico.

Linea de conversion

Aqui se transforma y dimensiona el papel al formato de los productos
finales: papel higiénico, servilletas de papel, pafiuelos desechables y
toallas absorbentes, entre otros. El resultado del proceso de fabricacion
es un rollo de papel de grandes dimensiones —o “bobinas”- cuyo diametro
es de 1.50 mts a 2.00 mts y su peso de 1 a 2 toneladas. Posterior a este
proceso primario o comunmente llamado proceso humedo viene el

proceso en estudio, el de la transformacion.

Conversion de rollos de papel higiénico

Los jumbos o bobinas son desenrollados a alta velocidad y pasan por los
gofradores, que son cilindros de acero que estampan al seco un relieve o
disefio en el papel tissue, con el propdsito de decorarlo y de mejorar sus
propiedades de suavidad y absorcion. La hoja gofrada entra a la
bobinadora, donde se le marca la siza o perforada para luego ser
enrollada en “logs” (rollos del mismo ancho del jumbo y del diametro del

producto final). El log es cortado al tamafio final del producto (papel
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higiénico aprox. 12 cm y toallas de papel, aprox. 20 cm) en sierras
continuas rotatorias. Para el caso de productos con figuras impresas, se
recurre a una impresora flexo grafica que esté instalada entre el gofrador

y la bobinadora.

La planta de conversion de papel cuenta actualmente con cuatro lineas
de produccién. Como se describid anteriormente, las bobinas son trasformadas
en Logs o como comunmente se le llama troncos, estos son cortados en rollos
individuales en cortadoras automaticas por medio de cuchilla circulares de
metal, estas cortadoras cuentan con programas establecido para realizar cortes
uniformes y continuos después de ser cortados los rollos son transportados a
maquinas empacadoras automaticas o a lineas manuales segun producto o

requerimientos.

Pero antes de ser transportados a las empacadoras automaticas control
de calidad, verifica que el producto cumpla con las especificaciones
establecidas. En las empacadoras automaticas se trabaja con un operador el
cual se encarga de que la maquina cumpla con su trabajo y de informar de
cualquier anomalia ya sea en la maquina o en el producto. Esto es en el
empaque del producto, para el embalaje del mismo se trabaja en forma
automatica o manual y por ultimo se coloca en tarimas para poder ser

ingresados a bodega de producto terminado.

2.2.1.2 Produccién actual de higiénicos

La planta de conversién de papel higiénico, actualmente produce una
serie de marcas las cuales a su vez tienen una serie de presentaciones. Como
se describid anteriormente en el area de papeles higiénicos dentro de esta

planta se cuenta con tres divisiones siendo estas:
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e papeles de alta suavidad, PAPEL TAD
e papeles de suavidad media, PAPEL CONVENCIONAL
e papeles de baja suavidad, PAPEL NATURAL

Los papeles higiénicos que son procesados no solamente varian en tipo
de papel si no también en tamafio, estos son clasificados por el numero de

hojas que lleva cada rollo.

e rollos de 175 hojas
¢ rollos de 220 hojas
e rollos de 230 hojas
e rollos de 300 hojas
e rollos de 450 hojas

e rollos de 1000 hojas

Estos también varian segun su altura y didmetro. Dentro de cada
division existen distintas presentaciones las cuales varian segun el nimero de

producto, en este caso la cantidad de rollos por presentacion:

e presentacion Individual 1 rollo
e presentacion 4 rollos

e presentacion 6 rollos

e presentacion 12 rollos

e presentacion 24 rollos
Estas presentaciones son embaladas para su almacenaje y transporte en

formas diferentes, esto varia segun la region, cliente o época, a cada grupo de

presentacion se le denomina FARDO siendo estos:
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e fardo de 1 X 24, esto quiere decir un paquete con 24 rollos individuales.
o fardo de 6 X 4, grupo de 6 paquetes de 4 rollos

e fardo de 12 X 4, grupo de 12 paquetes de 12 rollos

o fardo de 8 X 6, grupo de 8 paquetes de 6 rollos

e fardo de 4 X 12, grupo de 4 paquetes de 12 rollos

e fardo de 2 X 24, grupo de 2 paquetes de 24 rollos

Estos fardos son agrupados en tarimas y de esta forma son ingresados a
bodega de producto terminado. En la planta de conversién no solo de trabajan
marcas propias de la empresa, también se procesan para otras marcas, COmo

Suli, Super Max, Terso.

Actualmente, la planta de conversion trabaja las 24 horas de lunes a
sdbado, se cuenta con tres grupos los cuales cubren turnos de 7 y 10 horas,
cada grupo o equipo de trabajo rota cada semana en jornada diurna, mixta y
nocturna. Cada grupo de trabajo tiene 50 personas aproximadas, los
encargados directos de estos equipos son los supervisores de produccién, los
cuales son encargados directos de la produccién y rinde cuentas directamente a
gerencia de produccion.

2.2.1.3 Eficiencia actual

La eficiencia productiva es un tema de suma importancia dentro de
cualquier industria que busca ser competitiva, para Papelera Internacional S.A.
no es la excepcion. En la planta de conversion la eficiencia estd dada por un
indice de eficiencia denominado TVC (tiempo, velocidad y calidad), con este
indice se calcula la productividad para cada maquina rebobinadora, y cada

empacadora automatica.
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También por medio del TVC se calcula el bono productivo para cada
trabajador de la planta. Y por ultimo el TVC nos indica la eficiencia por cada
grupo de trabajo. El TVC se saca diariamente por el supervisor del turno No. 1
esto es lo del dia anterior. Los pasos para el calculo del TVC son los

siguientes:

¢ Ingreso del desperdicio, este dato se obtiene del embalador, quien es el
encargado de pesar y clasificar los desperdicio por maquina y clase, hay
tres tipos de desperdicio en la conversion de papel higiénico:

= Galleta, son las puntas que se obtienen en el corte de
rollos.

» Chamarra, es la cantidad de papel que se le quita a las
bobinas antes de ser procesadas, esto es debido a que
vienen con suciedad, golpes, etc.

= Troncos, en el proceso de conversion de papel higiénico
siempre se obtendran troncos malos ya sea por prueba,

baja calidad o atascos en las maquinas.

e Ingreso de troncos producidos, las maquinas rebobinadoras tienen un
estandar por hora, turno, dia y mes, en este caso solo nos interesa el de
turno, este dato proviene de la lectura final que realiza el operador de la

rebobinadora al finalizar su turno.

e Ingreso de tiempos muertos, cada vez que la maquina para, se ingresa
en un reporte la cantidad de tiempo muerto y el motivo de este, el
supervisor es el encargado de determinar si es necesario descontarlo del
tiempo programado, por lo que se suma la cantidad de tiempo muerto

total por turno.
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e Graficar, cada TVC debe ser graficado diariamente y por turno, esto es
colocado en la linea de produccién correspondiente en un panel
informativo, con esto el personal de cada linea conoce la eficiencia con la

que trabajaron el dia anterior.

Estas mediciones se dan para determinar la eficiencia productiva de
conversion, pero también se calcula la eficiencia por toneladas de papel
convertidas, esto con la finalidad de determinar la productividad (lo producido
vrs lo consumido), como la materia prima principal es traida de Zacapa y esta
es cuantificable en toneladas también en la planta de conversién se calcula la
eficiencia en toneladas, la cantidad de toneladas que deben ser convertidas son
de 52 a 54 toneladas diarias de papel, esto es un equivalente de 1,000,0000

rollos diarios.

2.2.1.4 Parametros de medicion

Los pardmetros de medicion utilizados en la planta de conversion de
papeles suaves se clasifican segun su funcion, es decir existen parametros de
medicion en el area de calidad, en el area de produccion, en el area del recurso
humano, todo con el objetivo de llevar un estricto control de la produccién y de
esta forma poder brindar un producto de calidad a un bajo costo. En el area de
calidad los pardmetros de medicién utilizados son los siguientes:

e Control de calidad en materia prima: para esto se cuenta con una

persona encargada de Insumos, la cual lleva un control de toda materia

prima que se utiliza en el proceso de conversion.
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» bobinas (gramaje de papel, peso, calibre, ancho, empalmes,
crepado, tension longitudinal, tension transversal, blancura,
humedad),

» adhesivos (viscosidad)

= cartdn (peso, gramaje),

* aroma, (duracion)

» lienzo de empaque (color, tamafio, gramaje)

e Control de calidad producto en proceso: los supervisores de calidad y
operadores son los encargados de monitorear el producto que se esta
procesando, en este caso el producto en mencion es papel higiénico en

rollo, los parametros de medicidn son los siguientes:

= peso del rollo

* no. de hojas

= diametro del rollo
= altura del rollo

= calidad de corte

= formacion del rollo
= pegado de cola

= Jlargo de cola

= perforado

= gofrado
Todos los productos tienen parametros de medicion establecidos, si

alguno de estos no se cumple, se le indica al operador para que realice

los cambios pertinentes.
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e Control de calidad producto terminado: los parametros de mediciéon que
estan establecidos en el producto terminado son los siguientes:
» tension del paquete
» impresion del paquete
» sellado del paquete
» sellado del fardo

= tension del fardo

En la produccion los parametros de medicion son utilizados para
determinar la cantidad, desperdicio, rapidez con la que se puede producir, estos
parametros son controlados por los operadores, supervisores de produccion y
gerencia de produccion. En las 3 lineas de produccién se establece la cantidad
de 1,400 troncos por hora, estos convertidos a rollos se convierten en 33,600
rollos por hora. Dentro de la eficiencia del personal existen parametros de de
medicion en el area manual de empaque, se han realizado estudios de tiempos
y movimientos y en base a esto se estd monitoreando constantemente al

personal para mantener dicha eficiencia.
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3. PROPUESTA DE UN SISTEMA DE CONTROL DE PISO

3.1 Historia y origenes de los sistemas de control

Desde la comunidad primitiva, el hombre se ha planteado la necesidad
de regular sus acciones y recursos en funcidon de su supervivencia como
individuo o grupo social organizado. En cualquier caso, existi6 en primer
momento, un instinto de conservacion y con el posterior desarrollo bio-
psicosocial, una conciencia de organizacién que les permiti6 administrar sus
recursos. Surgié asi un proceso de regulacion y definicién de actividades que
garantizaba:

e orientarse hacia una idea o0 necesidad determinada, guiados
generalmente por un lider.

e contar con alimentos, herramientas, tierra y hasta lugares para la pesca
en determinado periodo del afio.

e conocer exactamente, quién o quiénes eran responsables de una u otra
labor.

e detectar alguna falta y las posibles causas.

e actuar ante una situacion que atentara en contra de lo que se encontraba

previsto.

Este proceso que inicialmente era una actividad intuitiva, fue
perfeccionandose gradualmente y con el tiempo evolucioné a modelos que
reforzarian su caracter racional y por lo tanto han ido profundizando y refinando
sus mecanismos de funcionamiento y formas de ejecucion, hasta convertirse en
sistemas que, adaptados a caracteristicas concretas y particulares, han pasado

a formar parte elemental y punto de atencién de cualquier organizacion.
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Con el desarrollo de la sociedad y de los sistemas de produccion
influenciados por el desarrollo cientifico técnico y las revoluciones industriales,
la forma de enfrentar situaciones objetivas ha exigido una mayor profundidad de
analisis y conceptos para asumir funciones o desempefar papeles
determinados y mantener al menos un nivel de competencia que permita
sobrevivir. Derivados de este proceso surgen ideas y términos como la gestion
y todo lo que ella representa. La gestion esta caracterizada por una vision mas
amplia de las posibilidades reales de una organizacion para resolver
determinada situacion o arribar a un fin determinado. Puede asumirse, como la
"disposicion y organizacion de los recursos de un individuo o grupo para
obtener los resultados esperados”.

Pudiera generalizarse como una forma de alinear los esfuerzos y
recursos para alcanzar un fin determinado. Los sistemas de gestion han tenido
que irse modificando para dar respuesta a la extraordinaria complejidad de los
sistemas organizativos que se han ido adoptando, asi como a la forma en que
el comportamiento del entorno ha ido modificando la manera en que incide
sobre las organizaciones. Para lograr definir, por tanto, lo que se ha dado en
llamar "control de gestidén", seria imprescindible la fusion de lo antes expuesto
con todo un grupo de consideraciones y analisis correspondientes sobre el

control.

En todo este desarrollo, el control ha ido reforzando una serie de etapas
que lo caracterizan como un proceso en el cual las organizaciones deben definir
la informacion y hacerla fluir e interpretarla acorde con sus necesidades para
tomar decisiones. Se presentan algunos de los aportes que se han realizado a
los sistemas de control en el mundo organizacional. Segun Gerry Johnson y
Kevan Acholes (1997): "a menudo los directivos tienen una visiéon muy limitada

de en qué consiste el control directivo de un contexto estratégico”
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Ambos consideran los sistemas de control en dos grandes categorias:
e sistemas de informacion y medicidn: sistemas financieros, indicadores,

etc.

e sistemas que regulan el comportamiento de las personas.

Otros autores establecen momentos por los cuales debe atravesar
cualquier sistema de control. Para Harold Koontz y Heinz Weihroh (1994) todo

sistema de control debe atravesar por éstas tres etapas:

e establecimiento de estandares y puntos criticos.
¢ medicion del desemperio.

e correccion de las desviaciones.

3.2 Definicidon de sistemas de control

Uno de los aspectos mas importantes que ha de caracterizar al control
como proceso, lo constituye el hecho de que el mismo se disefie con un
enfoque sistémico, por lo que resulta de gran importancia esclarecer los
conceptos a él asociados. Es preciso comenzar entonces por el concepto de
sistema, visto esto como un conjunto de elementos interrelacionadas entre si,
en funcidon de un fin, que forman un todo Unico y que posee caracteristicas

nuevas que no estan presentes en cada uno de los elementos que lo forman.

Cada elemento que conforma un sistema tiene una funcion especifica
bien definida y la obligacion de cumplirla y contribuir de forma sinérgica al
correcto funcionamiento y, en definitiva, alcanzar el objetivo determinado. En

una organizacion, solamente esto le permitira sobrevivir.
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Concepto de control: proceso para asegurar que las actividades reales se
ajusten a las actividades planificadas. Permite mantener a la organizacién o
sistema en buen camino. La palabra control ha sido utilizada con varios y

diferentes sentidos:

e control como funcidn coercitiva y restrictiva, para inhibir o impedir
conductas indeseables, como llegar con atraso al trabajo o a clases,
hacer escandalos, etcétera.

e control como verificacion de alguna cosa, para apreciar si esta correcto,
como verificar pruebas o notas.

e control como comparaciéon con algun estandar de referencia como pensar
una mercaderia en otra balanza, comparar notas de alumnos etcétera.

e control como funciéon administrativa, esto es, como la cuarta etapa del

proceso administrativo.

Puede hablarse, entonces, de un sistema de control, como un conjunto
de acciones, funciones, medios y responsables que garanticen, mediante su
interaccién, conocer la situacion de un aspecto o funcién de la organizacion en
un momento determinado y tomar decisiones para reaccionar ante ella. Los
sistemas de control deben cumplir con una serie de requisitos para su

funcionamiento eficiente:

e ser entendibles

e seguir la forma de organizacion
e rapidos

o flexibles

e econdmicos
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Cada parte de este sistema debe estar claramente definida e integrada a
una estructura que le permita fluir y obtener de cada una la informacién
necesaria para el posterior analisis con vistas a influir en el comportamiento de
la organizacion. Habria que agregar a la definicion brindada dos factores

importantes:

e El proceso de control debe contar con una definicion clara de cada centro
de informacién. (centro de responsabilidad).
e Debe tener bien definido qué informacion es la necesaria y cOmo se

recogerd, procesara y llevara a la direccion para la toma de decisiones.

El sistema de control debe estar soportado sobre la base de las
necesidades o metas que se trace la organizacion. Estas metas pueden ser
asumidas como los objetivos que se ha propuesto alcanzar la organizacion y
gue determinan en definitiva su razén de ser. El hecho que el sistema de
control se defina y oriente por los objetivos estratégicos de una organizacion, le
otorga un caracter eminentemente estratégico, pues estara disefiado para
pulsar el comportamiento de las distintas partes del sistema en funcion del
cumplimiento de esos objetivos y a la vez aportara informacion para la toma de

decisiones estratégicas.

Factores del control

Existen cuatro factores que deben ser considerados al aplicar el proceso

de control.
e cantidad
e tiempo
e costo
e calidad.
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Los tres primeros son de caracter cuantitativo y el Ultimo es
eminentemente cualitativo. EIl factor cantidad se aplica a actividades en la que
el volumen es importante. A través del factor tiempo se controlan las fechas
programadas. El costo es utilizado como un indicador de la eficiencia
administrativa, ya que por medio de él se determinan las erogaciones de ciertas
actividades. La calidad se refiere a las especificaciones que deben reunir un
cierto producto o ciertas funciones de la empresa.

Tipos de sistemas de control

Los sistemas de control son agrupados en tres tipos basicos:

e hechos por el hombre: como los sistemas eléctricos o electrénicos que
estan permanentemente capturando sefales de estado del sistema bajo
su control y que al detectar una desviacion de los parametros pre-
establecidos del funcionamiento normal del sistema, actian la
cibermania de la sala mediante sensores y actuadores, para llevar al
sistema de vuelta a sus condiciones operacionales normales de
funcionamiento.

e naturales: incluyendo sistemas biolégicos: por ejemplo los movimientos
corporales humanos como el acto de indicar un objeto que incluye como
componentes del sistema de control bioldgico los ojos, el brazo, la mano,
el dedo y el cerebro del hombre. En la entrada se procesa el movimiento
0 Nno, la salida es la direccion hacia la cual se hace referencia.

e cuyos componentes estan unos hechos por el hombre y los otros son
naturales: Se encuentra el sistema de control de un hombre que conduce
su vehiculo, este sistema esta compuesto por los ojos, las manos, el
cerebro y el vehiculo. La entrada se manifiesta en el rumbo que el
conductor debe seguir sobre la via y la salida es la direccion actual del

automovil.
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Un sistema de control puede ser neumatico, eléctrico, mecanico o de
cualquier tipo, su funciébn es recibir entradas y coordinar una o0 varias

respuestas segun su lazo de control (para lo que esta programado).

Caracteristicas de un sistema de control

e sefial de corriente de entrada: considerada como estimulo aplicado a un
sistema desde una fuente de energia externa con el propdsito de que el
sistema produzca una respuesta especifica.

e sefial de corriente de salida: respuesta obtenida por el sistema que
puede o0 no relacionarse con la respuesta que implicaba la entrada.

e variable manipulada: es el elemento al cual se le modifica su magnitud,
para lograr la respuesta deseada.

e variable controlada: es el elemento que se desea controlar.

e conversion: mediante receptores se generan las variaciones o cambios
gue se producen en la variable.

e variaciones externas: son los factores que influyen en la accién de
producir un cambio de orden correctivo.

e fuente de energia: es la que entrega la energia necesaria para generar
cualquier tipo de actividad dentro del sistema.

e retroalimentacion: la retroalimentacion es una caracteristica importante
de los sistemas de control de lazo cerrado. Es una relacion secuencial de
causas y efectos entre las variables del sistema. Dependiendo de la
accion correctiva que tome el sistema, este puede apoyar o no una
decision, cuando en el sistema se produce un retorno se dice que hay
una retroalimentacion negativa; si el sistema apoya la decision inicial se

dice que hay una retroalimentacién positiva.
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3.3 Sistema de produccion de higiénicos

3.3.1 Sistema de control de piso — area de higiénicos —

PLANEACION Y PROGRAMACION
DE LA PRODUCCION

SUPERVISOR DE PRODLCC!éM
NI LY
Recepcion y
Preparacion e cumplea
Semand y 7] del Tumo 0P
Planeacion y
Programacidn < @
de Produccion Y 5]
Indicador
Superviion de Actuaizacion | | |~ ]
la Ejecucion de i
1 [ | g d deIndwadgres Fiutar
a Orden deP. e Gesion | | [ solene o
Generacion Quenle orden de
Diaro T produccion
Orden de " l
' [aen e
Produccion ; 1 m
Retroalimenta-
Actualizar Formato cidn de
de Controbra Resultados al H@ ®|
GERENTE DE VENTAS personal
INCIO o
Desviaciones ena Secumpl
i
Mensual‘ m QP
Elaboracion de
——— | Pronosfico de
Venlas Toma de
Acciones FIN
Comectivas

50



Explicacién del diagrama anterior.

1. Planeacion y programacion de la produccion.
Establece un procedimiento en el cual se elaboran I0s requerimientos de producto terminado

en las diferentes presentaciones y se le entregan al asistente de produccién para que se
planee y programe toda la planta de transformacion o empaque para cumplir con los
requerimientos establecidos.

2. Generacion de orden de produccion.
Con este documento el personal del area de produccion cuenta con una herramienta de

seguimiento y control que le permite cumplir con los requerimientos del area de logistica,
optimizando para ello todos los recursos disponibles en dicha area de empaque.

3. Elaboracion de pronodstico de ventas.

El gerente de ventas recibe de sus supervisores el comportamiento de la demanda en meses
anteriores y en coordinacion con ellos se elabora el prondéstico para el mes correspondiente |
se lo hace llegar al area de logistica para su cumplimiento correspondiente.

4. Recepcion y preparaciéon del turno.
Establece un procedimiento guia de las actividades que debe realizar un supervisor de
produccién en el inicio de un turno desde que lo recibe.

5. Supervision de la ejecucion del programa de produccion.
Establece un procedimiento guia de las actividades que debe realizar un supervisor de
produccién durante un turno respecto a las ordenes de produccion que le asignan.

6. Actualizar formato de control por hora
El supervisor debera hacer la ronda de supervision por las rebobinadoras dejando
periédicamente marcado si se cumplié con la produccion esperada hasta el momento.

7. ¢Desviaciones en laorden de produccion?.
Cuando existan desviaciones al programa u orden se aplican toma de acciones correctivas,
caso contrario se procede a comprobar si es fin de turno.

8. Toma de acciones correctivas.
Establece un procedimiento para corregir desviaciones del programa de produccion, de los
objetivos establecidos, con el maximo aprovechamiento de los recursos del area.

9. ¢Esfindeturno?.

Sl el turno esta finalizando se procede al reporte y analisis de Indicadores de gestion por,
parte del supervisor de produccion, caso contrario mantiene la supervision de la ejecucion del
programa de produccion.

10. Reportey andlisis de indicadores de gestidn.
Establece el procedimiento para el reporte y analisis de indicadores de gestion por parte del

supervisor de produccion, por turno, para identificar pertinentemente las areas de
oportunidad y asi buscar e implementar estrategias que permitan alcanzar y superar los
objetivos establecidos.

11. Retroalimentacion de los resultados al personal.

Establece un procedimiento de retroalimentacion de 10s resultados al personal a cargo de tal
manera que conozcan, entiendan y manejen los mismos y asi entre todos los involucrados
definir las expectativas razonables.

12. ¢Secumplelaorden?.
En el caso de que la orden de produccion no se cumpla se remite a la planeacion y
programacion de la produccién en coordinacién con el asistente de produccion.

14. Ejecutar la siguiente orden de produccion.
SiI la orden de produccion en proceso se completa se procede a Iniciar la siguiente orden
respecto a los requerimiento que hizo planeacion y programacién de la produccién.
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Explicacién del diagrama anterior

15. Analisis de indicadores de gestién asistente de produccién.
El asistente de produccion debera diariamente analizar 10s Indicadores del area y confrontar

a los supervisores de produccion sobre los resultados obtenidos y al final de la semana
presentar los resultados en junta de avance.

16. Retroalimentar de resultados a gerente de produccién.
El asistente de produccion debera reportar los resultados al gerente de produccion para que

este consolide los niumeros, presente en reunion semanal y tome en coordinacién con él las
acciones correctivas necesarias.

[17. COPAC de Nivel de Servicio.

18. COPAC ABC de Paros.
ES una herramienta que sirve para identificar las principales causas de paro de 10S equipos

en un periodo de tiempo establecido. Una vez a la semana se relnen los involucrados de
produccién y mantenimiento para discutir estas causas de paro y establecer acciones para
corregirlas.

19. Preparacién de caratula para junta semanal de avance.
Proveer a la gerencia de produccion, una metodologia que le permita elaborar y preparar la
caratula para junta semanal de avance.

20. Toma de acciones correctivas.
Establece un procedimiento para corregir desviaciones del programa de produccion, de los

objetivos establecidos, con el m&ximo aprovechamiento de los recursos del area.

21. Validar junta semanal de avance.
En conjunto el asistente y gerente de produccion validan I0s resultados obtenidos en la

semana y se analizan los nimeros, comportamientos y tendencias respecto a semanas
anteriores.

22. Presentar junta semanal de avance.

Una vez a la semana (Jueves 11lam) el gerente general citara a los niveles gerenciales para
discutir los resultados obtenidos en cada una de las areas y entre todos tomar acciones
respecto a lo obtenido.

23. Retroalimentacion a diferentes niveles.
Se establece un procedimiento para la retroalimentacion a los diferentes niveles operativos
y de supervision en la planta K10
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3.3.1.1 Recepcion y preparacion de turno.
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Explicacién del diagrama anterior

1. Recibey analiza orden de produccién.
El supervisor de produccion recibe la orden de produccion y la analiza. Estudia detalladamente
los requerimientos, cantidades, etc.

2. Seguimiento de la orden de produccion.

El supervisor de produccion saliente retroalimenta al supervisor entrante sobre las ordenes de
produccion pendientes y las cuales requieren de seguimiento en el turno.

3. Asegura que ningun operario disminuya el ritmo de produccion en el cambio de

turno.
El supervisor de produccion del turno sallente asegura gue ningun operario a su cargo

disminuya el ritmo de produccion, apague la maquina o abandone el sitio de trabajo. Es
relevante que cada supervisor de produccion le explique a su personal la necesidad de
mantener la continuidad del proceso y el impacto econémico que representa bajar el ritmo de
produccioén o parar maquinas por negligencia.

4. Actualizalos indicadores de gestion.

El supervisor de produccion del turno saliente, al finalizar la jornada, renueva los indicadores
de gestion, le da a conocer y explica a los operarios los resultados obtenidos y el grado de
cumplimiento de los objetivos.

5. Garantiza la continuidad del proceso productivo.

El supervisor de produccioén del turno saliente se asegurard que después del cambio de turno
todo el personal abandone el sitio de trabajo, excepto los que deben doblar turno; que las
maquinas queden en condiciones de operacion y los sitios de trabajo en perfecto orden y aseo.

6. Recorre final/inicial de ambos supervisores.
El supervisor de produccion del turno saliente y del entrante, realizan un corto recorrido por la
planta revisando y analizando en el lugar de ocurrencia todas las anomalias del turno saliente.

7. Retroalimentacién entre supervisores.
retroalimentado por el otro supervisor sobre las actividades principales del dia y su posible

aplicacion durante el turno siguiente.

8. Analiza cumplimiento a objetivos del turno saliente en las Ordenes de Produccién.
El supervisor de produccion del turno entrante analiza el cumplimiento de los objetivos del
turno saliente localizados en el pizarrén del area.

9. Analiza actividades pendientes y planea su ejecucion.
El supervisor de produccion del turno entrante, lee, analiza hbro de actas y planea el
cumplimiento a las actividades pendientes del turno saliente.

10. Toma de acciones correctivas.
Establece un procedimiento para corregir desviaciones del programa de produccion, de los
objetivos establecidos, con el maximo aprovechamiento de los recursos del area.

11. Asignael personal segin la orden de produccion y segln habilidades.
El supervisor de produccion del turno entrante, estudia la orden de produccion y asigna el
personal de acuerdo a las labores que conocen y manejan (matriz de fexibilidad).

12. Confirmar al personal, maquinariay recursos para arrancar.

El supervisor de produccion del turno entrante asegura que l0s operadores revisen sus
maquinas cuando entren al turno, tanto si estan paradas como si estan funcionando. A su vez si
cuentan con el insumo necesario para la orden que tienen pendiente de producir.

13. ¢El turno arranca a la hora exacta?.
El supervisor de produccion del turno entrante determina la hora en la cual arranco el turno y sl
fue a la hora o no; lo reporta en el libro de actas.

14. ¢Maquinas funcionan?.
En el caso de que el turno no arranque a la hora oficlal, el SUpervisor de produccion del turno

entrante determina si la causa es o no por la maquinas. En el caso de que no sea asi deberd
reportarlo inmediatamente a mantenimiento y proceder con la toma de acciones correctivas.
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Explicacién del diagrama anterior

15. ¢Hay materia prima?.

El Supervisor de Produccion del 1urno entrante, confirma o0 no la existencia de la materia prima|
para la continuidad del proceso. En el caso de que no sea asi debera reportarlo al Asistente de
Produccion o al Jefe de Bodega de Insumo para que le suministren la materia prima necesarial
en el lugar correcto.

16. ¢Hay insumos?.

El Supervisor de Produccion del Turno entrante se cerciora de la existencia o no de insumos.
En el caso de que la respuesta sea negativa, procede con la toma de acciones correctivas.

17. Toma de Acciones Correctivas.
Establece un procedimiento para corregir desviaciones del programa de produccion, de los
objetivos establecidos, con el maximo aprovechamiento de los recursos del area.

18. ¢Se puede hacer la siguiente Orden de Produccion?.
Se revisa que existan todos los materiales e INSUMOS para pasar a la siguiente Orden de

Produccion.

19. Tomade Acciones Correctivas.
Establece un procedimiento para corregir desviaciones del programa de produccion, de los

objetivos establecidos, con el maximo aprovechamiento de los recursos del area.

20. ¢Faltade personal?.
El supervisor de produccion del turno entrante dara conformidad 0 nNo a esta causa; en caso de

ser afirmativa, solicita trabajadores temporales del area de servilleta y aprendices de otras
maquinas.

21. ¢Sobrapersonal?.
El supervisor de produccion del turno entrante revisa Sl sobra 0 no personal para sacar el

maximo aprovechamiento de la situacién y reasignarlos a otras areas donde puedan ser mas
efectivos con la produccion

22. Retroalimenta al superior inmediato del arranque de turno.
SI el turno arranco a la hora oficial, el supervisor de produccion del turno entrante notifica de

las condiciones del mismo a su superior inmediato; en caso de ser horario nocturno se hara via
telefénica y/o se dejara reportado en el libro de actas.

23. Asignatrabajadores temporales.
El supervisor de produccion del turno entrante solicita trabajadores temporales de acuerdo al

plan de contingencia siguiendo el procedimiento para estos casos.

24. Reasigna personal o aumenta velocidades de produccion.
De acuerdo a la decision se asigna el personal a otras labores, establecidas en el plan de

contingencia (matriz de flexibilidad), o se aumenta las velocidades de empaque al maximo, si
el manejo de la presentacion lo permite con el personal que colaborara en la linea de
produccion.
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Explicacién del diagrama anterior

1. ¢Sehaperdido tiempo?.

El supervisor de produccion daré la conformidad o no de acuerdo al reporte de paradas del turno.

2. ¢Setrabajaavelocidad estandar ?.

El supervisor de produccion confirmara si la velocidad de rebobinado, cortado, empaque es la correcta
0 no.

3. ¢Tengo mucho desperdicio?.

El supervisor de produccion, revisa el reporte de desperdicio por tipo, si se excede tomara una
muestra para revisar la calidad y el porqué de la variacion del papel.

4. ¢Setrabaja a menor ritmo que el turno anterior?.

El supervisor de produccion revisando el proceso, confirma que se esta trabajando a igual ritmo por
medio de los indicadores de productividad y velocidades estandar.

5. Define causas de tiempo perdido (supervisidn activa).

Si se ha perdido tiempo, el supervisor de produccion define cuales son las causas, detallandolas una a
una, para asi tomar las consideraciones y decisiones al respecto en cada caso.

6. Define variacién de velocidad (supervision activa).

El supervisor de produccién comprueba si se ha variado la velocidad y define cuales han sido las
razones de los cambios.

7. Define variacién de calidad (supervision activa).

El supervisor de produccion define cuales son las causas de variacion y si realmente afectan al
programa de produccion. Para ello le notificara de todas sus diligencias al respecto al asistente de
produccion ya que podria haber un cambio en el plan sin gue afecte al proceso.

8. Define causas de pérdida de ritmo respecto al turno anterior.

Cuando no se estan cumpliendo las velocidades estandar y/o el personal trabaja a menor ritmo que el
turno anterior, el supervisor de produccion define el por qué de ello, si las causas de la baja son
validas dentro del rango de posibilidades estimadas previamente. El supervisor de produccion debera
aplicar el plan de contingencia definido para estos casos (reubicacion de personal, ajuste a los
equipos, etc). En caso contrario, el supervisor de produccion propone acciones para corregir los
incumplimientos, las cuales deben ser validadas por el asistente de produccion y/o el gerente de

[produccion.

9. ¢Causaes el personal?.

El supervisor de produccién dard la conformidad o no de las causas; en el caso de que sea afirmativo,
el supervisor de produccion aplicard la metodologia de confrontacion efectiva, caso contrario
verificard si las causas son de insumos.

10. Metodologia de la confrontacion efectiva.

El supervisor de produccion plantea claramente la situacion al personal bajo su cargo, les explica con
hechos comprobables (objetivos alcanzados), establece acciones y fechas de compromisos para
solucionarlas.
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11. Identifica areas de oportunidad para los grupos de mejoramiento.

Cumplida la actividad #10, el supervisor de produccion identifica cuales areas de oportunidad se
deben llevar al Comité de plan de accion correctiva de paros y cuéles entregard al asistente de
produccion para gue lo plantee en el COPAC gerencial.

12.  ¢Causas son insumos?.

El supervisor de produccion dard conformidad o no si las causas son por insumos realizando pruebas
y comparandolas con las especificaciones técnicas establecidas.

13. ¢Hay insumos en bodega (existencia)?.

En el caso de que las causas de toma de acciones correctivas sea por insumos, el supervisor de
produccién confirma si hay existencia 0 no en la bodega de insumos.

14.  ;Tengo insumo parala siguiente orden de produccion?.

Confirmar si existen insumos en bodega para ejecutar la siguiente orden de produccion.

15. Cambia de presentacion segun orden de produccion.

En el caso de que exista material para cambiar de presentacion, el supervisor de produccién da las
instrucciones para la misma, considerando la programacion de la produccion.

16.  Se ejecuta la siguiente orden de produccién segln programa y se toman areas de
oportunidad.

El supervisor de produccion dara la conformidad o no del cambio de presentacién de acuerdo a la
programacion de la produccion y a la existencia del insumo.

17.  Completar Insumos para los siguientes turnos.

Si existen insumos en la bodega de insumos, el supervisor de produccién que labora en el segundo
turno, cada dia, solicita el material correspondiente a tres turnos y sera el supervisor de produccion
del primer turno, del dia siguiente, quien toma la prevision de retirarlos o solicitar méas al entrar a
primera hora de dicho turno.

18. Informa al asistente de produccién.

El supervisor de produccion informa al asistente de produccion o a su superior inmediato en el caso de
que este no estuviera, de la situacion para que juntos estudien la misma e implanten un plan. Es de
destacar que el caso de que el superior inmediato no esté calificado para tomar una decision,
situacion que se puede presentar en los turnos nocturnos, fines de semana y/o después de finalizada
la jornada laboral diaria, es responsabilidad del Jefe inmediato solicitar autorizacién, para la
aplicacion del plan, directamente o por via telefénica del supervisor de produccion o gerente de
produccion si es gue lo amerita.

19. Realiza acciones tomadas por asistente de produccion.

El supervisor de produccién ejecuta las acciones correctivas que su superior inmediato ha ordenado
de acuerdo a la situacion planteada.
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Explicacién del diagrama anterior

20. ¢Causas son por las maquinas?.

Aqui si el supervisor de produccién confirma que las causas son las maquinas tendra que definir qué
tipo de mantenimiento realizar, en caso contrario tendra que proceder a la revision de la materia prima,
para transformar. Es importante que en esta decision participe el jefe de mantenimiento y el asistente
de produccién el cual notificara de la decision al gerente de produccion.

21. ¢Mantenimiento?.

Aqui el supervisor de produccion decide conjuntamente con el jefe de mantenimiento, de acuerdo a la
situacion de contingencia, el tipo de mantenimiento que se debe aplicar a las maquinas. Esta decision
debe ser validada con el asistente de produccién y en todo caso con el gerente de produccion si asi
fuera necesario y se escapara de las posibilidades y recursos del area.

22. Coordina actividades para entrega de equipos.

Dado el caso que se presenta es un mantenimiento del tipo preventivo, el supervisor de produccion
coordina con el jefe de mantenimiento la fecha y la hora en que hara entrega de la(s) maquina(s) y en
gue se recibiran, respectivamente.. Es de destacar que el jefe de mantenimiento previa reunion con su
personal o con el que realizara el mantenimiento debe estimar la fecha y la hora en la cual devolvera
las mismas e informard al asistente o supervisor de produccion.

23.  Mantenimiento preventivo.

El supervisor de produccion tendra claro qué actividades conforman este tipo de mantenimiento para
el area en cuestion y cualquier duda al respecto solicitara aclaratorias directamente con el jefe de
mantenimiento, para evitar inconvenientes posteriores por desconocimiento de implicaciones.

24. Recibir el equipo reparado de mantenimiento.

El jefe de mantenimiento hara entrega de los equipos ya reparados para continuar con la produccion.
Antes de arrancar el supervisor de produccion auditara los trabajos para asegurarse arrancar sin
problema y a su vez quedara registrado en los reportes de ordenes de trabajo sobre la tarea que le
acaban de concluir.

25. Ejecucién de mantenimiento correctivo.

El supervisor de produccion tendra claro qué actividades (reparaciones) se realizaran con el
mantenimiento correctivo y cualquier duda al respecto solicitara aclaratorias directamente con el jefe
de mantenimiento e informara al asistente de produccion. La definicion del procedimiento a mas
detalle en manual de control de mantenimiento.

26. Asignael personal a otras labores.

El supervisor de produccion asigna el personal a otras labores, una vez que el mantenimiento
correctivo sea del tipo imprevisto, para cual debe tener definidos planes para este tipo de
contingencias (limpieza de equipo, matriz de flexibildad, procesar producto acumulado).

27. Cuantifica el impacto de la parada a su personal.

El supervisor de produccion cuantifica el tiempo de la parada a su personal y de mantenimiento, con
el fin aclararles dudas y hacerles participes del impacto econdmico y de cumplimiento de la
programacion de la produccion (nivel de servicio), lo que representa para el area y para la empresa.
Aqui el supervisor debe estar al tanto del valor del minuto por area, presentacion, velocidades
estandares de produccion.

28. Identifica areas de oportunidad para el COPAC de paros.

Aqui el supervisor de produccién tendra identificadas las areas de oportunidad que deberan ser
analizadas en el COPAC de paros, partiendo de cada una de las situaciones planteadas cuando se
aplicé el mantenimiento preventivo y/o correctivo.
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29. ¢Causas por materia prima?.

El supervisor de produccion determina si la materia prima es la causa o no del problema.

30. ¢Hay materia prima?.

El supervisor de produccion daré la conformidad o no una vez que haya establecido la comunicacion
con las areas involucradas y tenga una razon del problema.

31. Consultar al asistente de produccion.

El supervisor de produccion debera establecer comunicacion con asistente de produccion y/o jefe de
bodega de insumos para que les surtan la materia prima necesaria para continuar con la produccion
que marca el programa.

32.  ¢Soluciéon menor a 1 dia?.

En caso de que se tenga materia prima y existan problemas en transporte a K10, el supervisor de
produccion define con las areas involucradas, todos los pormenores del tiempo de la parada para ver
si ésta es menor de 1 dia o por el contrario la supera. En ambos casos debe informar al asistente de
produccion para cambiar la orden y producir con la materia prima con la que se cuenta en ese
momento.

33. Coordinar asignacién a otra linea de produccion.

En caso de que la parada sea por mas de un dia, el supervisor vera la posibilidad para reasignar a su
personal a cargo a otra linea de produccion y/o establecerlos en otra linea de empaqgue y no pierdan
su turno de trabajo.

34. Exceder fabricacion en el producto que se esta realizando.

En el caso de que la materia prima no vaya a llegar, el supervisor de produccién excedera la
produccién del producto gue se esta realizando seguin lo gue marca el programa.

35. Adelantar programa corto de la misma presentacion.

Aqui el supervisor de produccion esté en la posibilidad de producir programas cortos y/o urgencias
segun la demanda sobre productos que lleven la misma presentacidon y para el cudl si se tiene materia
prima disponible.

36. Supervisor de produccion y superior inmediato analizan la situacion.

Aqui tanto el supervisor de produccién como el superior inmediato analizan la situacién, las
posibilidades de resolucion y si es necesario solicitar autorizacion o consultar al respecto al gerente de
produccion cuando sean situaciones donde se requiera 0 no se tenga conocimiento sobre el manejo
de las mismas.

37. Implementar acciones acordadas con superior inmediato.

El supervisor de produccién implementa las acciones acordadas y autorizadas, con el superior
inmediato y con el gerente de produccion, respectivamente.
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Explicacién del diagrama anterior

1. Actualizar gréficos e indicadores.
El supervisor de produccion recopila toda la informacion concerniente y actualizar 1o0s mismos. Debe observar|

en pantalla de la computadora o en reporte escrito los resultados obtenidos en su turno, inmediatamente
anterior y acumulado a la semana, con todos los turnos laborados, los indicadores de TVC, % desperdicio,
productividad, etc.

2. Analizaresultados e indicadores del turno.
El supervisor de produccion compara los resultados obtenidos contra los objetivos de cada indicador trazados,
indicando las causas mas importantes que hicieron que se cumplieran o no los objetivos.

3.  ¢Resultados esperados?.
El supervisor de produccion dara la conformidad o no, de acuerdo al analisis de resultados e indicadores del
turno, si se obtuvieron los resultados esperados.

4. Define causas de no cumplimiento.
Cuando exista no conformidad de los resultados esperados, el supervisor de produccion define y analiza, una a
una, las causas-raiz que no permitieron cumplir con cada indicador.

5. Explicar el indicador y motivar al personal para mantener el resultado.

SI l0s resultados fueron los esperados, el supervisor de produccion se encargara de plasmarlo en la pizarra
donde se encuentra el indicador y motivara a su personal haciéndole saber que llegé al objetivo deseado (ej.
80% en el TVC), haciéndoles saber el impacto econémico que tiene para la empresa mantenerse en esos
niveles.

6. Documenta procedimiento y/o mejora y retroalimenta a los supervisores para mantener el
resultado.

El supervisor de produccion recopila, por escrito, con sus operarios 10s procedimientos realizados, 10S equipos|
y herramientas utilizadas y las diferentes condiciones de operacion que utilizaron para la obtencién de los
resultados. En caso de ya existir estos procedimientos, el supervisor de produccion debe discutir Ia]
actualizacién del mismo con sus operarios.

7. Analizar y validar mejora con asistente de produccién.
El supervisor de produccion, una vez establecidos 10s procedimientos, 10s analiza y discute conjuntamente con

el asistente de produccion. Finalmente el asistente de produccidon serd quién decida si se normalizan
(institucionaliza) o no. De ser afirmativa, éste debe comunicar la situacién al gerente de produccion y coordinar
el proceso.

8. Implementar con personal operativo.

Una vez validado el procedimiento, el supervisor de produccion, repasa e Informa a todos los trabajadores|
sobre el éarea de oportunidad estudiada, del nuevo procedimiento establecido y garantiza su total
implementacién en todos los turnos de trabajo.

9. Establece areas de oportunidad.

En caso de que no se hayan obtenido I0s resultados esperados y obtenido causas de no cumplimiento, el
supervisor de producciéon define los puntos, areas a dedicarle mayor atencién por efecto de sus
consecuencias.

10. ¢Se pueden resolver internamente?.
El supervisor de produccion dara la conformidad o no sI se pueden resolver las areas de oportunidad con los
recursos del area.

11. Proceder aresolver area de oportunidad.
En caso de que se tengan 10s recursos y se haya encontrado la causa raiz que llevo a no cumplir 10s resultados|

se procede a implementar con los operadores involucrados y se notifica al resto de los turnos para que hagan
lo mismo en su turno.

12. Analiza areas de oportunidad con asistente de produccion.
El supervisor de produccion, conjuntamente con el asistente de produccion, analizan las areas de oportunidad,

las limitaciones que tienen en el area, siendo éste Ultimo el que plantee ante el comité de plan de accién
correctiva las mismas para su resolucién, ademas de comunicar al gerente de produccién para tratar de hacer
los ajustes con anticipacién.

13. Encausar area de oportunidad al COPAC de paros.

SI ya no se pudo resolver por el asistente de produccion 0 el mismo gerente de produccion, se encausa para
llevar al COPAC de paros y encontrar primeramente la causa raiz para después dejar responsable para curar
esa area de oportunidad que no permite que se llegue a los resultados.
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3.3.1.4 Retroalimentacion de resultados al personal
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Explicacién del diagrama anterior

1. ¢Esfindeturno?.
EI supervisor de produccion dara la contormidad 0 no de esta actividad. Si la respuesta es

positiva, €l mismo, actualiza los indicadores en las pizarras correspondientes y cierra su
reporte de supervisor; caso contrario garantiza que el personal a cargo, conozca, entienda y
maneje los mismos y por consiguiente asegurarse de que estos estén actualizados de dias
anteriores.

2. Actualizaindicadores de gestion del area.
El supervisor de produccion, una vez que ha finalizado el turno, actualiza todos los

indicadores correspondientes a su labor.

3. Capacita al personal y se asegura dominen los indicadores de gestion.

El supervisor de produccion asegura que todo el personal conozca, entienda y maneje 10S
indicadores concernientes al area donde labora, capacitdndolos a diario, durante su jornada
de trabajo y sobre todo actualizandolos con la informacién necesaria.

4. Explicacién-motivacion para mantener resultados.
Aqui el supervisor de produccion debe explicar todos I0s resultados y felicitar al personal por

el logro de los objetivos planteados impulsandolos al mantenimiento de los mismos con la
aplicacion de las mismas estrategias u otras ya planteadas con anterioridad.

5. Seaseguraque los indicadores estén actualizados.
Aqui el supervisor de produccion tiene 1os Iindicadores de todas las areas a su cargo con los

resultados e informaciones diarias, semanales y del mes, para asi poder dar explicaciones,
retroalimentacion de los mismos.

6. Analizalos resultados obtenidos.
El supervisor de produccion estudia y compara los resultados de acuerdo a los objetivos

planteados en el programa de produccion, por dia y avance de la semana, identificando
causas que hicieron se cumplieran o no los objetivos establecidos.

7. ¢Son los resultados los esperados?.
Aqui el supervisor de produccion debe dar conformidad 0 no a Ios resultados obtenidos de

acuerdo al andlisis realizado y aplicar la metodologia de la confrontacion efectiva si la
respuesta es negativa y en caso contrario entonces una explicacion-motivacion para
mantener los resultados.

8. Metodologia de la confrontacién efectiva.
El supervisor de produccion debera plantear una confrontacion al personal a su cargo, cuando

los resultados no sean los esperados, explicando el por qué de la misma, los beneficios y el
cumplimiento de los compromisos que alli se generen.
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3.3.1.5 Control de paros (subsistema COPAC ABC paros.)
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Explicacién del diagrama anterior

1. Recoger hoja de paros a operarios.

El supervisor de produccién y/o auxiliar de produccion al final de cada turno se asegurara de
recoger a cada uno de los operadores de maquina su formato de control de paros y debera
organizarlas todas juntas en una misma carpeta los reportes de su turno u donde se encuentren
ubicadas las hojas de cada maqguina en especifico.

2. Ingresainformacion al sistema de computo (cada turno o diariamente).

La auxiliar-capturista asignada por el asistente de produccion, se encargara diariamente de dar de
alta todos los datos en las hojas de paro; ahi ingresa al sistema de coOmputo toda la informacion
correspondiente a las paradas que se presentaron durante la jornada laboral y que impidieron la
continuidad del proceso productivo.

3. Elabora ABC de paros por area (Lunes).

El asistente de produccion todos los lunes procesa el correspondiente ABC de paros, para todas
las maquinas presentes en el proceso y que de alguna manera afectaron la produccién durante los|
turnos o todo el dia.

4. Analiza ABC de paros y propone estrategias para lareduccién de problemas.

Finalizada la actividad anterior, el asistente de produccién estudia el ABC obtenido proponiendo
estrategias que permitan resolver los problemas reflejados en el mismo, ademas de llevarlas a la
reunion semanal para discusion entre miembros del COPAC.

5. Informa al gerente de produccién causas A de paros y estrategias propuestas.

El asistente de produccion informa al gerente de produccion las causas de paros clasificadas del
tipo A, notificandole a su vez la estrategias propuestas una vez ha transcurrido la reunién donde se
acordaron las estrategias correspondientes con los responsables. Aqui ambos deben analizarlas
detalladamente para definir si son aplicables o no.

6. ¢Resuelven con recursos del area?.

El asistente de produccién conjuntamente con el gerente de produccion y los miembros del
COPAC de paros daran la conformidad o no al respecto.

7. Implementar estrategia inmediata.

Si se puede resolver con recursos internos, se procede a resolver el area de oportunidad
inmediatamente en el turno que se pueda proceder a realizarlo, independientemente si es de
mantenimiento o produccion.

8. Presentar area de oportunidad en el COPAC de Paros.

En el caso que el problema no se pueda resolver con los recursos del area y/o de manera
inmediata, el asistente de produccion llevara la propuesta al comité COPAC para el respectivo
andlisis por parte de los integrantes de dicho comité. Es importante aclarar que es posible que en
dicho comité se presente alternativas que pudieran ser de mayor posibilidad su aplicacion, para lo
cual en ese caso el asistente de produccién deberd tomar nota al respecto y llevarla para la
correspondiente aprobacién ante el gerente de produccion.

9. Presentar sugerencia al gerente de produccioén y la analizan.

El asistente de produccion lleva al gerente de produccién la sugerencia planteada en el comité de
plan de accién correctiva para que juntos analicen su aplicacion.

10. Invitar ainvolucrados no miembros del COPAC para discutir area de oportunidad.

Algunas veces los mismos operadores conocen la solucion al problema, sin embargo no la dan a|
conocer a los miembros del COPAC, sin embargo algunas veces sera conveniente invitar a
algunas de estas personas para gue intervenga y exponga sus comentarios.

11. ¢Aprueba estrategia?.

El gerente de produccién dara la conformidad o no de la estrategia de acuerdo al analisis realizado.

12. Autoriza implementacién de estrategia inmediata.
El gerente de produccion previo analisis aprueba la implementaciéon de la estrategia, fija fecha de
su aplicacién y por cuanto tiempo debera ejecutarse dependiendo de los resultados.
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3.3.1.6 Anadlisis de indicadores supervisor de produccion
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Explicacién del diagrama anterior

1. Establece e implementa nuevos estandares y objetivos.

El asistente de produccion procede a la implementacion de l0s nuevos estandares y objetivos
dando a los supervisores los procedimientos de los mismos. A su vez los colocara en la pizarra|
correspondiente del area involucrada y en la hoja de computo.

2. Informay validar nuevos estandares y objetivos al gerente de produccién.
El asistente de produccion proporcionara informacion al gerente de produccion, de cualquier,

modificacion y estandares implementados en el proceso, dando las explicaciones correspondientes
al caso y respaldando con documentacion para que finalmente éste Uultimo ofrezca su
consentimiento.

3. Analizaresultados del diay semana anterior.

El asistente de produccion estudia los resultados cada dia, realizando comparaciones de I0s
mismos con los obtenidos la semana anterior, identificando las causas que impidieron el
cumplimiento de objetivos establecidos.

4. Analiza nuevos estandares con supervisores.

El asistente de produccion y I0os supervisores, estudian y comparan los pro y Ios contras de Ias
modificaciones a los estandares y establecen expectativas razonables, tomando en cuenta la
realizacion de pruebas en piso y las sugerencias que a las mismas hagan los operarios.

5. ¢Resultados esperados?.
Aqui el asistente de produccion dara contormidad o no a esta actividad de acuerdo al analisis
realizado.

6. Motiva al personal a mantener resultados.

El asistente de produccion Impulsa positivamente al logro, mantenimiento de metas y objetivos
establecidos, explicando el por qué de las cosas, implementando y estableciendo préacticas|
estandares de operacion.

7. Analiza ajuste de objetivos o estandares.
El asistente de produccion estudia camblos y ajustes de objetivos o0 estandares para el
establecimiento de nuevas expectativas razonables.

8. ¢Son posibles modificar?

SI los cambios y ajustes se pueden hacer, el asistente produccion realiza un analisis de 10s nuevos
estandares con los supervisores de producciéon, caso contrario procede a mantener los que tenial
inicialmente.

9. Define causas de no cumplimiento.
Cuando exista no conformidad de los resultados esperados, el asistente determina y analiza las
fallas, una a una, que impidieron alcanzar los objetivos.

10. Metodologia de la confrontacién efectiva a supervisores.

Con esta metodologia el asistente de produccion (confrontador) debera investigar el origen de las
causas de no cumplimiento, establecer responsabilidades y compromisos de mejoras en el
desempefio y cumplimiento de actividades del proceso.

11. Establece areas de oportunidad.
El asistente de produccion define Ios puntos, areas a dedicarle mayor atencion por etecto de sus
consecuencias, determinar posibles causas.

12. ¢Resolver con recursos del area?
El asistente de produccion dara la contormidad O no para poder resolver la(s) area(s) de

oportunidad(es) con los recursos del area. Si la respuesta es positiva se planteara en el comité plan
de acciéon correctiva, en caso contrario se analizan éareas de oportunidad con gerente de
produccion.

13. Coordinar con supervisor para que implemente la accidn correctiva
EN caso de que se cuente con I0S recursos para la resolucion del area de oportunidad, el asistente

de produccién solicitara al supervisor de produccion su intervencion y realizara el planteamiento
del area de oportunidad, estableciendo la estrategia a implementar. Es necesario aclarar que
cualquier decision, sugerencia(s) planteada(s) debe ser informada y/o validada por el gerente de
produccion dependiendo del area de oportunidad tratada.

14. Recurrir al gerente de produccién para atacar el area de oportunidad.

El asistente de produccion procede a estudiar los pro y los contra de la(s) situacion(es)
conjuntamente con el gerente para determinar hasta que punto pueden resolver y/o decidir ellos
sobre las mismas.
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3.4 Medicion de la capacidad del proceso Cpk

Andlisis de capacidad: Es la habilidad o la aptitud que tiene un proceso

para cumplir con las especificaciones establecidas.

Tipos de capacidad:
e Capacidad Potencial
e Capacidad real
e Capacidad cualitativa

e indice de capacidad

Estudio de capacidad de maquina: Es una técnica por medio de la cual la
variacion en un momento dado procede de las combinaciones de la maquina,
método, material, mano de obra, medio ambiente. Medicién en un periodo de
tiempo de valoracion muy corto donde el estudio podra evidenciar las

variaciones procedentes de las maquinas

Estudio de la capacidad de maquina:
Capacidad potencial (Cp) — indice de capacidad

_ LSE-LIE
66

Desviacion tipica de la especificacion

Cp

!
_9
< Desviacion tipica del proceso

LSE = Limite superior de la especificacion

LIE = Limite inferior de la especificacion

Desviacion tipica del proceso
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Rango promedio del proceso
Ri = Xmax — Xmin R= =
k = No de frecuencias

d = constante en la tabla de rango para grafica

X,R =segln el tamafio de la muestra n.

ICP indice de capacidad del proceso

ICP

Decision

1.33<ICP<2.22 Mas que adecuado, incluso puede exigirse mas en términos

1<ICP<1.33
estrecho
0.67<ICP<1

ICP<0.67

de su capacidad. Posee capacidad de disefio.

Adecuado para lo que fue diseflado. Requiere control
si se acerca al valor de 1.

No es adecuado para cumplir con el disefio inicial. Requiere

monitoreo constante.

No es adecuado para cumplir con el disefio inicial.

Método de calculo:

Capacidad cualitativa

X + 30
X - 3¢
LSE -

> LSE
< LIE
LIE = 60
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Método gréfico:

Capacidad cualitativa

X - LIE
Cp = —

X - 0,135 %
cp - B - X

99 ,86 - X

Método de indices:

Capacidad cualitativa

Distribucion — bilateral

Cp= LSE —ALIE
66
Distribucion — unilateral
Cp= X —I:IE
36
Cp= LSEA— X
36

Capacidad real
Cpk

Z max =

Otros métodos para el estudio de las capacidades de maquina
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Método de célculo:
Capacidad real
indice de capacidad ajustado a la medida (Cpk):

Cpk = 3 max &
R
&= X —LIE
d2 Zmin = é
N —
> %
X =

Relacion de capacidad:

66
LSE - LIE

Estudio de capacidad de proceso: Es una técnica por medio de la cual la
variacion en un tiempo dado corresponde a un periodo de fabricacion afectado
por las combinaciones de la maquina, método, material, mano de obra, medio
ambiente, medicion, evidenciando las variaciones procedentes con piezas
consistentemente dentro de las especificaciones a través del tiempo en que se

esta efectuando el proceso.

La capacidad del proceso permite verificar que el proceso este afectado
por causas comunes inherentes al proceso. Un proceso estad en estado de
control estadistico cuando presenta variabilidad de las causas comunes. El

objetivo de la capacidad del proceso es:

e diagnosticar la presencia de causas no comunes.

e control sobre variabilidad de causas comunes
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e mejora el proceso

La herramienta utilizada es: graficas de control y planes de muestreo.

Control del proceso: Es la habilidad que tiene un proceso de cumplir con las
especificaciones. Relaciona las caracteristicas de rendimiento del mismo
proceso, la cantidad de variacién ocasional parte de las piezas que no estan
dentro de las especificaciones. La capacidad de las tolerancias, juegos

repetibilidad de las funciones controladas son:
e holgura

e juegos de dispositivos de fijacion

e repeticion de las funciones contratadas por el funcionario

76



4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CONTROL DE PISO

4.1 Sistema de control basado en reportes de produccion

A continuacién se detallara el sistema de control basado en los reportes

de produccion.

4.1.1 Ordenes de produccion

El reporte generado y distribuido por el departamento de
logistica permite conocer informacidn necesaria para
Objetivo: desarrollar los costos de produccion de cada una de las
presentaciones de los productos en las diferentes lineas de

empague.
Generacién y distribucion. Gerencia de logistica

Consolidacién informacion diaria. Asistente de
produccién

Desperdicios, producciones diarias respecto al
programa y mano de obra utilizada. Supervisores y/o
auxiliar de produccion.

Responsable:

Frecuencia: Diaria
Fuente de informacién: |Proceso diario de produccion
Distribucién: Gerencia de logistica, produccion
Fecha o dia de corte: Al finalizar la orden de produccion correspondiente
Al inicio de la semana con el programa para una semana

Fecha o dia de Entrega:
completa.

o Los operadores serdn los encargados de separar su
desperdicio de insumo que resulta de su linea de empaque
y la auxiliar de produccién periédicamente deberd pasar a
pesarles su desperdicio. Adicionalmente deberan anotar en
su “reporte de control de paros de maquina” la causa que

oriaind el desperdicio.
e Al final de la semana el asistente de produccion sera el

encargado de consolidar la informacion de todas las
ordenes de produccidon y seran enviadas nuevamente a la

aerencia de loaistica.
. La orden de produccion formara parte del programa
diario de produccion.

Puntos importantes:
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Ejemplo de una orden de produccion:

PAPELERA INTERNACIONAL S.A.

ORDEN DE PRODUCCION

HIGIENICOS

[No. De Orden: |

[Producto a Fabricar: |

|Linea de Empagque: |

Desviacion
Programado Real % Causa (Cédigo)

Cantidad de Fardos:

Inicio de Produccion:

Finalizacion de Produccion:

INSUMOS A UTILIZAR

Empaque
Cédigo Descripcion Cantidad Unidad | Cantidad Utilizada Desviacion —
Programada % Causa (C6digo)
Materia Prima
Cédigo Descripcion Cantidad Unidad | Cantidad Utilizada Desviacion —
Programada % Causa (Cddigo)
Otros Insumos
Cédigo Descripcién Cantidad Unidad | Cantidad Utilizada Desviacion —
Programada % Causa (Cédigo)
Mano de Obra
Horas Desviacion
Programadas Reales % Causa
Hrs. Maquina a Emplear:
Hrs. Hombre a Emplear:

Planificador

Jefe de Produccién
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4.1.2 Ordenes de trabajo

Objetivo:

El reporte permite un mayor control sobre los trabajos que
mantenimiento requiere realizar sobre los equipos, ademas de
asegurar los tiempos estimados para el desarrollo de los mismos.

Responsable:

Supervisor de produccion

Frecuencia:

Diaria

Fuente de Informacioén:

Paros en maquinas

Distribucion

Asistente de produccién y jefe de mantenimiento

Fecha o dia de corte:

Ninguno

Fecha o dia de Entrega:

Ninguno

Puntos Importantes:

e Lainteraccion y comunicacion entre mantenimiento y produccién
resulta indispensable para el buen seguimiento de las ordenes de
trabajo que se generan.

e Resultara indispensable que las ordenes de trabajo no solo se
realicen por trabajos urgentes si no también por desperfectos que los
operadores o el mismo supervisor noten en las maquinas y estos
crean importante la intervencion de mantenimiento.

e La orden de trabajo original, la mantiene el departamento de
mantenimiento, mientras que la copia la conserva el supervisor y/o
asistente de produccion.

o El jefe de mantenimiento debe generar ordenes de trabajo
internas para asignar tareas de mantenimiento preventivo a su
personal a cargo.

Partes de las 6rdenes de trabajo:

e Originador: indica el nombre de la persona que genera la orden de

trabajo (asistente o supervisor de produccion)

e Aprobado: el asistente o gerente de produccién ponen su firma o nombre

para dar aprobado que se tiene que realizar el trabajo en los equipos.

Nota: En caso de estar ausentes los superiores inmediatos al supervisor

de produccién, estos tendran la autoridad para aprobar ellos mismos la

orden de trabajo.

e Fecha: indica la fecha en que se estad originando y entregando a

mantenimiento la orden de trabajo.
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Trabajo No.: indica el folio o consecutivo con el que cuenta la orden de
trabajo.
Prioridad: el supervisor de produccion debera marcar la prioridad que
sigue la orden de trabajo:
= U. Urgente. La maquina se encuentra parada y requiere el trabajo
de inmediato.
= N. Normal. El operador o supervisor notan un desperfecto a la
maquina y este realiza la orden para que el jefe de mantenimiento
programe el trabajo.
= M. Mantenimiento. El jefe de mantenimiento genera sus propias
ordenes de trabajo de mantenimiento preventivo las cuales son
asignadas a su personal a cargo diariamente
Nombre del equipo: el supervisor de produccién debe indicar el nombre
de la maquina que necesita el trabajo.
Descripcidn del trabajo:  se cuenta con algunos renglones para que el
supervisor de produccion especifique algunas observaciones necesarias
para la realizacion del trabajo.
Tiempo utilizado: la persona encargada de cerrar la orden de trabajo
(supervisor de produccién) registra el tiempo que se utiliz6 para el
trabajo.
Tiempo iniciado: la persona de mantenimiento a la cual se le asigna la
orden de trabajo registra la hora (hh:mm) en que inici6 el trabajo.
Fecha terminado: la persona de mantenimiento a la cual se le asigna la
orden de trabajo registra la fecha y hora en que finalizé el trabajo.
Terminado por: la ultima persona que finaliza la orden de trabajo registra
su nombre y firma.
Aprobado: el supervisor de produccion audita el trabajo que le entregan y
firma la orden de trabajo en la cual manifiesta su Vo.Bo. sobre el equipo

gue le entregan ya funcionando.
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e Fecha: se registra la fecha que se cierra la orden de trabajo.

e Trabajos externos: en ocasiones el departamento de mantenimiento
recurre a trabajos externos de PAINSA para realizar las Ordenes de
trabajo pendientes, en ese campo debera quedar registrado el nombre

de la empresa que realiz6 la asignacion en algun equipo.

Ejemplo de una orden de trabajo

PAINSA ORIG(I{\I)ADOR: APRo(%\Do: FECHA: 9 Lrabajo: )
ORDEN DE - o oRIDAD: NOMBRE DEL EQUIPO: =
TRABAJO N (5) y QUIPO: 6)

DESCRIPCION DEL TRABAJO:  (7)

Tiempo Utilizado: TERMINADO POR: APROBADO: FECHA: TRABAJOS
8) W (12) (13) EXTERNOS:
Tiempo Iniciado: (14)

)
Fecha Terminado:

(10)

NOMBRE FIRMA

Original: Mantenimiento
Duplicado: Originador
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4.1.3 Reportes de supervisores

Objetivo:

El formato permite registrar las actividades realizadas por el
supervisor de produccién durante su turno, como por ejemplo la|
informacion capturada en cada ronda por las rebobinadoras.
Adicional, concentra informacion adicional como produccion total de
troncos por turno, peso del desperdicio y unidades equivalentes

producidas.
Responsable: Mecénico de turno.
Frecuencia: Diaria.

Fuente de Informacion:

Actividades del supervisor de produccion.

Distribucion:

Asistente de produccion.

Fecha o dia de corte:

Fin de turno de produccion.

Fecha o dia de Entrega:

Fin de turno de produccion.

Puntos Importantes:

. La informacién contenida en este reporte debe reflejar
verazmente cada una de las actividades realizadas por el supervisor,
de produccidn, referentes a la rutina del formato de supervision,
garantizando asi una supervisién activa de las principales areas de Ia|
planta, y la recoleccion de datos necesarios para actualizar los
indicadores de control de piso.

Partes de un reporte de produccion:

e Nombre: indica el nombre del supervisor de produccién que llena el

reporte.

e Turno: indica el turno en que reporta las actividades.

e Fecha: indica la fecha de realizacion del reporte.

e Hora: en esta columna se especifica la hora a la que se realiza cada

lectura de troncos producidos, para cada rebobinadora.

e Lectura de troncos perini 813: en esta columna se coloca la lectura de

produccion de troncos, tomada del contador de la rebobinadora Perini

813.

e Produccién: en esta columna se coloca la diferencia entre la lectura

tomada, menos la lectura tomada una hora antes.
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Panel: en esta columna se coloca un cheque si la produccion es mayor al
estandar establecido, y una cruz si la produccion es menor al estandar
establecido.

Lectura de troncos Sincro: en esta columna se coloca la lectura de
produccion de troncos, tomada del contador de la rebobinadora Sincro.
Produccion: en esta columna se coloca la diferencia entre la lectura
tomada, menos la lectura tomada una hora antes.

Panel: en esta columna se coloca un cheque si la produccion es mayor al
estandar establecido, y una cruz si la produccion es menor al estandar
establecido.

Troncos totales: en esta columna se coloca la produccién total de troncos
al final del turno, de ambas rebobinadoras (Perini 813 y Sincro).

Tiempo total de paros: en esta columna se coloca el total de tiempo de
paro reportado por el operador de cada rebobinadora.

Tiempo programado: en esta columna se coloca el tiempo programado
para cada rebobinadora, dependiendo del turno trabajado, asi es el
tiempo programado, por ejemplo el primero y segundo turno el tiempo es
de 420 minutos, para el tercer turno es de 600 minutos.

Galleta: esta columna se llena Unicamente en el tercer turno. Aqui se
coloca el total de desperdicio reportado como galleta para el dia, para
cada rebobinadora.

Tronco: esta columna se llena Unicamente en el tercer turno. Aqui se
coloca el total de desperdicio reportado como tronco para el dia, para
cada rebobinadora.

Cola: esta columna se llena Uunicamente en el tercer turno. Aqui se
coloca el total de desperdicio reportado como cola para el dia, para cada

rebobinadora.
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Rollo malo: esta columna se llena Gnicamente en el tercer turno. Aqui se
coloca el total de desperdicio reportado como rollo malo para el dia, para
cada rebobinadora.

Desperdicio total: esta columna se llena Unicamente en el tercer turno.
Aqui se coloca el total de desperdicio (galleta, tronco, cola y rollo malo)
para el dia, para cada rebobinadora.

Presentacion: esta columna describe las diferentes presentaciones
posibles de empacar manualmente en cada una de las lineas de
empaque manual.

Unidades brutas: en esta columna se coloca el total de rollos
empacados manualmente, de cada presentacion y en cada linea de
empaque.

Unidades equivalentes (UEQ): en esta columna se coloca el célculo de
unidades equivalentes a las que corresponden cada rollo empacado en
cada una de las presentaciones.

Firma asistente de produccion: en este campo el asistente de produccién
firma de aprobado, después de haber corroborado los datos y los
calculos hechos por el supervisor de  produccion.

Firma supervisor de produccién: en este campo el supervisor de
produccion firma como autor del reporte, garantizando asi la veracidad

de la informacién reportada.
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Ejemplo de un reporte de supervision

PAPELERA INTERNACIONAL, S.A.

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
FORMATO DE SUPERVISION i
oo

TURNO: (2)
NOMBRE: (1) FECHA: (3)
PANEL DE CONTROL:
REBOBINADORA PERINI 813: REBOBINADORA SINCRO:
@) (5 (6) () @) ) (10)
HORA LECTURADE PRODUCCION LECTURADE PRODUCCION

TRONCOS  (STD.500TR) ANEL

TRONCOS  (STD.900TR) ANEL
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INFORMACION PARA CALCULO DEL TVC:

TRONCOS TIEMPO
TOTALES TlLi'\éZc; TgLAtOSE PROGRAMADO
(Unidades) (minutos) (minutos)
REBOBINADORA PERINI 813: (11) | (12) | | (13) |
REBOBINADORA SINCRO: : I I | |
DESPERDICIO:
GALLETA ROLLO MALO DESPERDICIO
(Lbs.) TRONCO  (Lbs.) COLA (Lbs.) (Lbs.) TOTAL: (Lbs.)
/
MAQUINA PERINI 813: | (14) | (15) | (16) | (17) | (18)

I

INFORMACION PARA GRAFICA DE UEO:

/
MAQUINA SINCRO: |

19 UNIBADES -

PRESENTACION: UEQ
MAQUINA PERINI 813:  EMPAQUE INDIVIDUAL | . | | l
BOLSA 4 ROLLOS | | | |
BOLSA 6 0 12 ROLLOS | | | |
TOTAL: | | | l
MAQUINA SINCRO: EMPAQUE INDIVIDUAL | | |
BOLSA 4 ROLLOS | | | |
BOLSA 6 0 12 ROLLOS | | | |
BOLSA 24 ROLLOS | | | |
TOTAL: | | | l

(22) (23)
T ASISTENTE DE PRODUCCION T SUPERVISOR
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4.1.4 Control de paros

El Control de paros debera realizarse tanto en las rebobinadoras como
en las maquinas, se detalla a continuacion como se llevaran los registros y

controles para este sub-sistema de control.

4.1.4.1 Rebobhinadoras

El formato permite registrar los paros realizados por las
Objetivo: diferentes rebobinadoras durante el turno. Indicando
especificamente la hora del paro, la causa y la duracion.
Responsable: Operador de rebobinadora.
Frecuencia: Diaria.
Fuente de informacién: Reporte de control de paros rebobinadoras.
Distribucién Supervisor de Produccion y Asistente de Produccién.
Fecha o dia de corte: Fin de turno de produccioén.
Fecha o dia de entrega: Fin de turno de produccién.
e La informacion contenida en este reporte debe reflejar
Puntos importantes: verazmente F:ada uno de Io§ paros r.e,allzgdos por ca}da una
de las rebobinadoras. Esta informacién sirve para alimentar
el TVC v el COPAC de paros.

Partes de un reporte de control de paros en las rebobinadoras:

e Nombre: indica el nombre del operador que llena el reporte.

e Turno: indica el turno en que reporta los paros.

e Maquina: indica la rebobinadora en la que se esta reportando.

e Fecha: indica la fecha de realizacion del reporte.

e Numero bobina: en esta columna se registra el numero de bobina
utilizada.

e Peso: en esta columna se registra el peso de la bobina utilizada.

e Color: en esta columna se registra el color de la bobina utilizada, por
ejemplo: blanco o natural.

e Hora inicio de bobina: en esta columna se registra la hora a la que se

inicio a procesar la bobina.
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Lectura: en esta columna se coloca la lectura de produccion de troncos,
tomada al inicio, del contador de la rebobinadora.

Hora final de bobina: en esta columna se registra la hora a la que se
finaliz6 de procesar la bobina.

Lectura: en esta columna se coloca la lectura de produccion de troncos,
tomada al final, contador de la rebobinadora.

Velocidad maquina: en esta columna se registra la velocidad a la que
trabajo la rebobinadora, al momento de procesar dicha bobina.

Hora paro: en esta columna se registra la hora a la que inicia el paro de
produccion.

Hora inicio: en esta columna se registra la hora a la que finaliza el paro
de produccion.

Minutos perdidos: en esta columna se registran los minutos totales del
paro de produccion. El tiempo transcurrido desde que inicio hasta que
finaliz6 el paro de produccion.

Caodigo de causa de paro: en esta columna se describe la causa principal
que provoco el paro de produccion, por medio de un codigo de paro.
Observaciones: en esta columna se describe cualquier informacion
importante, necesaria para poder prevenir un paro futuro, o para
considerar al momento de analizar el reporte.

Firma responsable: en esta columna se debe plasmar la firma del
supervisor de produccion, si el paro es operativo, causado por materia
prima o por insumos; o la firma del mecanico de turno, si el paro es por
causa de algun desperfecto mecanico.

Total troncos producidos: en esta columna se coloca la produccién total
de troncos al final del turno, de la rebobinadora correspondiente (Perini
813 o Sincro).

Tiempo total perdido: en esta columna se coloca la suma total de tiempo

de paro reportado por el operador.
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e Firma asistente de produccion: en este campo el asistente de produccion
firma de aprobado, después de haber corroborado los datos y los
calculos hechos por el supervisor de produccion.

e Firma supervisor de produccion: en este campo el supervisor de
produccion firma como autor del reporte, garantizando asi la veracidad

de la informacion reportada.

Ejemplo de un reporte de control de paros en una

rebobinadora

, )

REPORTE DE PRODUCCION EN REBOBINADORAS Y CONTROL DE PAROS (i\dl/)
NOMBRE: (1) TURNO: (2)
MAQUINA: (3) FECHA: (4)
o | e | colom 'HN(')CR‘EDE‘ES:;NU*;A :‘CT::DEESENU’;A V;;gﬂm Horapagooa o] T [CEPEOTE CAUSADE OBSERVACIONES o
() (6) (1) @ [ O [ ()] a)) (2 [ 13 | (14 | (19 (16) (17) (18)
TOTAL TRONCOS PRODUCIDOS: (19) TOTAL TIEMPO PERDIDO: | (20)
(21) 22)
f. ASISTENTE DE PRODUCCION f. SUPERVISOR
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4.1.4.2 Maquinas

Objetivo: El formato permite registrar Iqs novedadgs de desempefio en. las maquinas
separadoras en cuanto a cambios de cuchillas y dafios de maquina

Responsable: Operadores de Maguina

Frecuencia: Diaria

Fuente de informacion: Operacion Diaria de Maquinas

Distribucion: Supervisor de Produccion y Asistente de Produccion

Fecha o dia de corte: Final del dia

Fecha o dia de entrega: Fin de turno de produccion
a) El reporte ademas de alimentar los tiempos de paro en las maquinas,

Puntos importantes: recopila informacion de desperdicio necesaria para las Ordenes de

Produccion.

Partes de un reporte de control de paros de maquinas:

Nombre: el operador encargado del reporte plasma su nombre completo.
Fecha: indica la fecha de realizacion del reporte.

Maquina: indica la maquina en la que se lleva el reporte correspondiente.
Turno: se registra el nUmero de turno en el cual se lleva el reporte. Turno
# 1 - Matutino, Turno # 2 - Vespertino y Turno # 3 - Nocturno.

Fecha: el operador coloca la fecha del dia y si el reporte traspasa a los
siguientes turnos y dias, se puede identificar sobre que fechas surgio el
paro.

Hora inicial: el operador registra la hora en que inicia el paro en formato
(hh:mm)

Hora final: el operador registra la hora en que finaliza el paro en formato
(hh:mm) y arranca la maquina a trabajar nuevamente

Duracion (minutos): permite registrar la duracion en minutos de la falla,
desde el momento en que ocurre hasta que la maquina es entregada por
mantenimiento o mismos ajustes de produccion a entera satisfaccion del

operador de la maquina.
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Cédigo del paro: se registra la causa de paro correspondiente de
acuerdo a la codificacion que se tiene en todas las maquinas.
Observaciones: permite dejar un espacio para cualquier comentario
relevante que el operador necesite expresar respecto al paro ocurrido en
la maquina y que no se pudo especificar en su totalidad en el cédigo de
paro.

Firma del responsable: normalmente el operador registra sus paros de
maquina, sin embargo el supervisor de produccion o la persona de
mantenimiento, periédicamente estaran revisando el reporte de paros
para asegurarse que estan siendo registrados correctamente respecto a
la codificacion de paros.

Marca del producto: el operador debe registrar la marca del producto que
estan realizando en su maquina.

Presentacion: el operador coloca el tipo de fardo que estdn empacando
en su maquina.

Desperdicio insumo (lbs.): la auxiliar de produccion debera
eventualmente en los turnos pasar por las maquinas para pesarles el
desperdicio que llevan acumulado los operadores en sus maquinas
Causa desperdicio: el operador coloca la causa que le hizo gastar ese

desperdicio en la maquina que se encuentra operando.
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Ejemplo de un reporte de control de paros en maquinas

PAPELERA INTERNACIONAL, S.A.

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION

HOJA DE CONTROL DE PAROS

P

NOMBRE: @ EECHA: @
MAQUINA: ®TURNO: @
(6) (7)
) HORA | HORA ®) ) (10) (11
FECHA INICIAL FINAL | DURACION| CODIGO DEL PARO OBSERVACIONES FIRMA RESPONSABLE
Marca Producto| (12)
Presentacién| (13)
Desperdicio Insumo (Peso Ibs) (14)
Causa Desperdicio| (15)
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4.2 Sistema de control basado en indicadores

4.2.1 Indicador de eficiencias TVC

Descripcion:

Este indicador se lleva graficamente todas las semanas,
cuando se completa un mes se calcula y gréfica el
indicador total del mes, asi como el detalle por semana.

En el eje de las X se colocan los meses cumplidos, el
acumulado semanal del TVC y en una sola barra el periodo
base. En el eje de las Y se coloca los valores absolutos del
porcentaje obtenido del TVC. Adicionalmente aparecen dos
lineas rectas, la primera indica el periodo base del TVC
obtenida mediante informacion historica de Junio 2007 a
febrero 2008 y la segunda linea el objetivo planteado al
gue se guiere llegar.

Objetivo del indicador:

Contar con un indicador que permita conocer la utilizacion
de un equipo o conjunto de equipos, identificando los
diferentes factores que afectan la productividad (tiempo,
velocidad y calidad) en las maquinas clave que intervienen
en el proceso.

Responsable:

Supervisores de produccién y asistente de produccién

Frecuencia publicacion:

Semanal.

Distribucion:

Gerente de produccién, gerente general.

Método de célculo:

Se cuantifica en base a los reportes por turno que generan
los supervisores de produccién y capturado al inicio del
siguiente dia en la hoja electrénica ubicada en la maquina
del asistente deproduccion y de nombre “pantalla TVC”.

Fuente de informacién:

Reportes diarios supervisores de produccion

Célculo periodo base:

Promedio del TVC en donde se incluyen los meses
Diciembre, Enero y Febrero (26 Diciembre — 28 Febrero),
con base a lo generado por primera vez a partir de esas
fechas en la planta de transformacion K10.

Explicacion objetivo:

Mantener un control mas efectivo sobre la produccion en
las lineas de transformacion mas importantes del area de
produccion, en el cual se incluye produccion de troncos,
tiempos de paro y programacion y desperdicio generado en
la linea de produccion. El porcentaje sugerido para el TVC
se encuentra en un 80% como meta para mantener
diariamente en el indicador.

Tipo gréfica:

Barras y lineal.
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Metodologia del indicador TVC para rebobinadoras

Objetivo del documento: factores que afectan la productividad (tiempo, velocidad y

Tonar con un marcador que permita conocer 1a utzZacion ae
un equipo o conjunto de equipos, identificando los diferentes

calidad) en las rebobinadoras.

Responsable de la generacion

del documento: Supervisores y asistente de produccion
Frecuencia de generacion: Diario.
Fuente de informacion Resultados del proceso.

Puntos importantes:

= EI Supervisor de produccion debera llenar unicamente los
datos sombreados de las hojas electrénicas y tomar el dato
final para actualizar en las pizarras. El asistente se encargara
de desarrollar el analisis posterior.

» Los supervisores de produccion deberan llenar el reporte a
mano alzada al final de cada turno trabajado.

» E| supervisor debera retroallmentar a sus operarios en
funcion de los resultados obtenidos, al final de cada turno.

Descripcion del documento

Fecha: en este campo el asistente de produccién debe colocar la fecha
correspondiente al dia lunes de la semana que se esta considerando y
automaticamente se programara el resto de la semana.

Tiempo programado: en este campo el supervisor de produccion debe
colocar en minutos, los tiempos que se programaron para trabajar las
maquinas en su correspondiente dia y turno. Se pueden dar casos que
las méquinas no se programen todo el turno para rebobinar (por ejemplo
limpieza todos los lunes de cada semana).

Produccion troncos: en este campo sombreado el encargado coloca la
produccion diaria en troncos de las rebobinadoras.

Tiempo perdido: en este campo sombreado el encargado coloca los
tiempos perdidos de produccion en minutos de las rebobinadoras por
turno, no se consideraran los tiempos que se encuentran en el estandar y

gue son inherentes al proceso (cambio de bobina).
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% tiempo: en este campo la hoja electronica calculara en porcentaje la
relacion entre el tiempo real (incluyendo pérdidas) y el tiempo
programado para cada dia, turno y acumulado para la semana.

Tiempo real trabajo: en este campo la hoja electronica calcula la
diferencia entre tiempo programado y tiempo perdido para llegar al
tiempo real de trabajo.

Metros tedricos (estandar): en este campo la hoja electronica calcula en
base a las velocidades estandar (maximas alcanzadas); 550 m/min. para
SINCRO y 350 m/min para PERINI los metros teéricos que debieron salir
en el turno programado con los tiempos reales de trabajo.

Metros reales: en este campo la hoja electronica calculara los metros
reales producidos con base a la longitud estandar que lleva cada tronco
(33 m x tronco c/u) multiplicada por la produccién troncos que se llenaron
en el area sombreada.

% velocidad: en estos campos la hoja electronica calculara en porcentaje
la relacion entre la velocidad real y la velocidad maxima para cada turno
y un acumulado para la semana.

Reproceso/desperdicio: en el area sombreada el encargado debera
colocar las libras de desperdicio que se acumularon diariamente para
que se realice el calculo en la hoja electronica.

Total rollos: en este campo la hoja electronica calculara el total de rollos
que se produjeron en el dia (incluyendo turnos 1, 2 y 3) y multiplicados
por el estdndar que se arrojan por rollo; 22 rollos x tronco para PERINI y
24 rollos x tronco para SINCRO.

% desperdicio: en este campo la hoja electronica calculard él % de
desperdicio que se generd en base al peso de producto bueno y peso en

libras total producido.
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% calidad: en estos campos la hoja electrénica calculara en porcentaje la
diferencia en % de desperdicio para tenerlo en base a un 100%,
expresado por turno y acumulado para la semana.

TVC: en estos campos la hoja electrénica calculara el indicador de
eficiencia del rebobinado multiplicado para cada dia y para el acumulado
de la semana los valores obtenidos en porcentaje (%) de tiempo,
porcentaje (%) de velocidad y porcentaje (%) de calidad.

TVC rebobinado PERINI y SINCRO: el acumulado semanal se debera
graficar el resultado acumulado de TVC para presentar a la gerencia.
Objetivo TVC: esta linea de color verde corresponde al valor
objetivo del TVC para rebobinado, segun sea el caso. Este objetivo se
calculd teniendo en cuenta la producciéon promedio mensual actual en
troncos, la capacidad de rebobinado (velocidad) de las maquinas y los
paros historicos en minutos para ambas maquinas.

Base TVC: el valor de esta linea de color rojo se calculé tomando el
TVC acumulado para rebobinado (PERINI y SINCRO) durante los meses
de diciembre (5 dias), enero y febrero.

Obtenido TVC: las barras de color azul se obtienen analizando los
datos semana a semana de produccion en troncos, tiempos perdidos y
libras de desperdicio las cuales fueron capturadas en el formato y

obteniendo asi él %TVC correspondiente para cada semana.
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4.2.2 Productividad de troncos por hora:

Metodologia del indicador operativo de la productividad de troncos por hora

1. Objetivo del documento:

Contar con un indicador operativo que permita conocer
de manera inmediata el desempefio de los turnos de
trabajo en cuanto a troncos producidos en el proceso
de rebobinado.

2. Responsable de la generacion
del documento:

Operadores y supervisores de produccion

3. Frecuencia de generacion: Turno

4. Fuente de informacion: Resultados del proceso.

5. Puntos importantes: = El supervisor de produccion del turno se encargara

= Al final de cada turno el operador se encargara de
actualizar su informacion del dia.

de promediar y obtener el resultado final para
actualizar el indicador.

Descripcion del documento

Actualizacién troncos por turno: el operador sera responsable de registrar
en cada uno de sus turnos la produccién de troncos que rebobiné en el
turno y plasmarlo en el indicador.

Actualizacién supervisor: cada turno el supervisor de produccion se
asegurara de actualizar el indicador puesto en las maquinas PERINI 813
y SINCRO 6.5 promediando el total de troncos por hora entre el tiempo
programado para la maquina. Cabe destacar que no siempre se tendra
todo el tiempo del turno programado por aspectos presentes en el
proceso como limpieza de la maquina, acumulado de producto, etc.

Panel de control: el supervisor de produccion en cada turno llevara en su
“reporte de supervisor” el control por hora de la produccion de troncos
que llevan en ambas maquinas y de acuerdo a los objetivos, SINCRO
(900 troncos por hora), PERINI 813 (510 troncos por hora). Actualizara
su panel de control con su respectiva tarjeta verde o roja de acuerdo a lo
obtenido.

Indicador: el Indicador de productividad de troncos por hora serd un

complemento para actualizar diariamente el indicador de TVC.

97



4.2.3 Unidades equivalentes por hora — hombre

Descripcion:

Este indicador se lleva graficamente todas las semanas, cuando se
completa un mes se calcula y gréafica el indicador total del mes asi
como el detalle por semana.

En el eje de las X se colocan los meses cumplidos, el acumulado
semanal de unidades equivalentes por hora hombre y en una sola
barra el periodo base. En el eje de las Y se coloca los valores
absolutos obtenidos de unidades equivalentes por hora hombre.
Adicionalmente aparecen dos lineas rectas, la primera indica el periodo
base de UEQ obtenida mediante el promedio histérico con informacion
de varios meses y la segunda linea el objetivo planteado que se tiene
como meta.

Obijetivo del indicador:

Contar con un indicador que permita conocer la utilizacién de un grupo
de personas en la actividad especifica de empaque manual,
identificando los diferentes factores gue afectan su productividad.

Responsable:

Supervisores de produccion y asistente de produccion

Frecuencia publicacion:

Diario/semanal.

Distribucion:

Gerente de produccion, gerente general.

Método de célculo:

Se cuantifica en base a los reportes y/o libro de actas por turno que
generan los supervisores de produccion y capturado al inicio del
siguiente dia en la hoja electrénica ubicada en la maquina del asistente
de produccién y de nombre “Pantalla UEQ-HH".

Fuente de informacién:

Reportes diarios supervisores de produccion y/o libro de actas.

Calculo periodo base:

Promedio de produccion histérica en unidades equivalentes con
informacién de varios meses, dejando como unidad equivalente la
presentacion de empaque individual y las horas hombre invertidas en
las maquinas respectivas. Periodo Base: 401 UEQ - HH

Explicacién objetivo

Con base a los estandares de velocidad en las lineas de empaque se
establecio la unidad equivalente (empaque individual) teniendo en
cuenta el producto que mas se produce y ademas el maximo que podia
producir la fuerza laboral en las lineas respectivas (SINCRO y PERINI
813) con tal velocidad. Objetivo = 909 UEQ - HH

Tipo Gréfica

Barras y lineal.

Presentacion Estandar
Empaque 15.00] Min
Bolsa 2 Rollos 12.68| min
Bolsa 4 Rollos 30.37|min
Bolsa 6 Rollos 42.00] Min
Bolsa 12 Rollos 42.24]lmMin
Bolsa 24 Rollos 28.32| min
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Metodologia para el indicador de unidades equivalente por hora-hombre

Datos generales

Objetivo del documento: grupo de personas en la actividad especifica de empague manual,

Contar con un indicador que permita conocer la utilizacion de un

identificando los diferentes factores que afectan su productividad.

Responsable de la generacién
del documento:

Asistente de produccion

Frecuencia de generacion: Diario/semanal.

Fuente de informacion: Resultados del proceso.

Puntos importantes:

= El supervisor de produccion debera llenar dnicamente los datos
sombreados de las hojas electrénicas.

= Los supervisores de produccion deberan llenar el reporte al final
de cada turno laborado.

= El supervisor debera retroalimentar a sus operarios en funcion
de los resultados obtenidos, al final de cada turno.

Descripcién del documento

Turno # (produccién en rollos): en este campo se delimitan todas las
posibles presentaciones que se empacaron manualmente durante el
turno indicado.

Presentacion (produccion en rollos): en este campo el supervisor de
produccion debe colocar en unidades (rollos), la cantidad de rollos
producidos en cada una de las presentaciones. NO es necesario
puntualizar en marca, Unicamente se deben agrupar por tipo de
presentacion. Es importante poder diferenciar e identificar Unicamente la
produccion hecha en el &rea de empaque manual.

Total turno # (produccion en rollos): en este campo el supervisor de
produccion debe sumar el total de unidades empacadas en cada tipo de
presentacion, y obtener el total de unidades empacadas manualmente en
el turno especificado.

Total rollos (produccion en rollos): en este campo el supervisor de
produccion debe sumar los totales de cada turno, para obtener el total de
unidades empacadas durante el dia.
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Turno # (produccion en UEQ): en este campo se delimitan todas las
posibles presentaciones que se empacaron manualmente durante el
turno indicado, expresadas en unidades equivalentes (UEQ).

UEQ = (unidades producidas * velocidad UEQ) / velocidad

estandar)

Presentacion (produccion en UEQ): en este campo la hoja electrénica
calculard para cada presentacién, las unidades equivalentes a la
produccion real de la presentacion indicada y el supervisor lo modificara

en piso de acuerdo a su tabla de conversion de factores.

Multiplicar

por
Empaque 1.00
Bolsa 2 Rollos 1.18
Bolsa 4 Rollos 0.49
Bolsa 6 Rollos 0.36
Bolsa 12 Rollos 0.36
Bolsa 24 Rollos 0.53

Total turno # (produccién en rollos): en este campo la hoja electrénica
sumara las UEQ de cada una de las producciones, empacadas durante
dicho turno.

Total rollos (produccién en rollos): en este campo la hoja electronica
sumara cada uno de los totales por turno, para determinar el total de
UEQ empacadas durante dicho dia.

Horas hombre semanal: se toman las listas de asistencia en empaque
manual y se suman las horas dedicadas en la semana. Cuando se tienen
turnos de doble hoja se suman las horas hombre de las operadoras que
pertenecen a las maquinas Lawton y Cassolli que no producen cuando
existe doble hoja.

UEQ / horas hombre: se divide el total de unidades equivalentes entre las
horas hombre de la semana.

UEQ/H-H SEM # (grafica de seguimiento): en este campo, el
asistente de produccién debe colocar el total de UEQ/H-H para

presentacion final de la semana.
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4.2.4 Porcentaje de desperdicio higiénico

Descripcion:

Este indicador se lleva graficamente todas las semanas (Lunes a
Domingo), cuando se completa un mes se calcula y gréfica el
indicador total del mes, asi como el detalle por semana.

En el eje de las X se colocan los meses cumplidos, el acumulado
semanal de los % de desperdicio de higiénico/servilleta y en una
sola barra, el periodo base; ademéas del desperdicio semanal se
agrega una barra donde se separa el desperdicio considerado por
separado de chamarra en la maquina SINCRO. En el eje de las Y
se coloca los valores absolutos obtenidos del desperdicio.
Adicionalmente aparecen dos lineas rectas, la primera indica el
periodo base de desperdicio y la segunda linea el objetivo
planteado gue se tiene como meta.

Objetivo del indicador:

Contar con un indicador que permita conocer el desperdicio que se
genera en los equipos, identificando los diferentes tipos del
desperdicio gue resultan en el proceso de produccién.

Responsable:

Supervisores de produccion y asistente de produccion.

Frecuencia publicacion:

Diario/semanal.

Distribucion:

Gerente de produccion, gerente general.

Método de céalculo:

Se cuantifica en base a los reportes y/o libro de actas por turno que
genera el encargado del desperdicio en higiénicos y por los mismos
operadores en servilleta, y consolidado por los supervisores de
produccién en el turno nocturno en el reporte del supervisor.

Fuente de informacion:

Reportes diarios del encargado del desperdicio de higiénico y
operadores de servilleta, aunado al desperdicio que resulta de las
maquinas que los mismos operadores en el area de higiénico se
encargan de registrar (desperdicio de troncos y chamarra de las
bobinas).

Célculo periodo base:

Medicién histérica en reportes de cierre financiero de los meses
Julio del 2002 a Febrero del 2003 para el caso de desperdicio de
higiénico e informacion histérica en libros de los meses Octubre del
2002 a Mayo 2003 para el area de Servilleta. Con base en esta
informacién se genera un promedio y se obtiene un % de
desperdicio que se establecié como punto de partida para empezar
la medicidon semanal y mensual correspondiente.

Explicacién objetivo:

El objetivo en ambos casos (higiénico y servilleta) se establecié a
partir de la medicion exacta por tipo de desperdicio, los porcentajes
mejores demostrados que estuvieron ocurriendo a lo largo de las
semanas.

Tipo grafica:

Barras y lineal.
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Metodologia del manual de desperdicio de higiénico

Datos generales

Objetivo del documento:

Contar con un indicador que permita conocer el
desperdicio que se genera en los equipos, identificando
los diferentes tipos del desperdicio que se generan en
el proceso de produccioén.

Responsable de la generacién del
documento:

Supervisores y asistente de produccion

Frecuencia de generacion:

Diario.

Fuente de informacioén:

Resultados del proceso.

Puntos importantes:

= E| supervisor de produccién del turno nocturno se
encargara de consolidar la informacién de todo el dia
de concentracion de desperdicio.

= El supervisor de produccién del turno nocturno
debera llenar el reporte a mano alzada en el
transcurso de su dia de trabajo.

Descripcion del documento

e Categorias de desperdicio: se divide en cuatro categorias:

o galleta
o tronco
o chamarra

o rollo defectuoso

e Clasificacion: diariamente el encargado del desperdicio transportara los

carretones a pesar, registrando en su reporte el peso del desperdicio y la

categoria a la que corresponde. En el caso de la categoria “tronco” el

mismo operador de la maquina pesa su desperdicio y sblo se encarga de

registrar el dato en el mismo reporte del dia. Para la parte de chamarra,

los montacarguistas de ambos turnos pesaran este desperdicio y se

aseguraran que el encargado registre este peso en su reporte.

e Registro supervisor: el supervisor de produccion del turno nocturno se

encargara a mano alzada de registrar el dato final de desperdicio para

las dos maquinas en su reporte de supervisor y cerrar para evaluacion en

el TVC al siguiente dia.
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Indicador: el indicador de desperdicio se deberd llevar de manera
conjunta con el TVC y semanalmente deberan presentarse resultados a
la gerencia general sobre el porcentaje que resulte al final.

Peso desperdicio (Ib.): en la hoja electronica, el asistente de produccién
se encargara de capturar el peso del desperdicio por categoria (galleta,
chamarra, rollo, tronco) que le fue entregado por los supervisores.

Peso total produccién (Ib.): en la hoja electronica se trasladaran los
pesos totales de produccion de cada maquina de higiénico (SINCRO 6.5
y PERINI 813) obtenidos de la pantalla del TVC respecto al calculo % de
calidad.

% desperdicio: en este campo la hoja electronica calculara él %
desperdicio dividiendo el peso del desperdicio entre peso total de
produccion.

Obijetivo desperdicio: la linea de color verde corresponde al valor objetivo
del % de desperdicio en higiénico. Este objetivo se calculd teniendo en
cuenta los porcentajes mejores demostrados durante el tiempo que se
lleva midiendo el desperdicio en la planta.

Base desperdicio: el valor de la linea de color rojo se calculé tomando
en cuenta porcentajes histéricos de 8 meses atras (julio 2007, febrero
2008) para higiénico.

Obtenido desperdicio: las barras de color azul se obtienen analizando los
datos semana a semana de produccion (Ibs.) y el total de libras que se
generan de desperdicio en el proceso de produccién de higiénico y

servilleta.

103



4.3 Matriz de responsabilidades

A continuacién se detalla la matriz de responsabilidades de los reportes

gue nos permitiran tener el sistema de control de piso para el area de higiénicos

Documento Respznsable FrecgenCIa Distribucién Fecha de Fecha de Vigencia Responsable
€ -, € ., Elaboracion |Distribucion 9 de Archivo
Generacion | Elaboracion
Original:
Asistente de
Orden de Gerente de Diaria Prqduccic’m Diaria Diaria Indefinida Asistente de
Produccion Logistica Copia: Produccion
Supervisor de
Produccién
Original:
Mecénico de
turno
TOrLti)er] d(f s isor d Copia 1: Jefe Cuand M Jtefe_ d? ‘
M r? ajo et ;pecr’wsqr’ € Diaria de uando sea N/A Indefinida ag enimiento
antenimiento roduccion Mantenimiento | Necesaria y Supervisor
Correctivo Copia 2: de Produccién
Supervisor de
Produccién
Reporte de | Supervisor de o Asistente de L L . Asistente de
Supervisor Produccion Diaria Produccion Diario Diario Indefinida Produccion
Reporte de Supervisor de _
Control de | Operador de Diaria Produccion y Diario Diario Indefinida | ASistente de
Paros Rebobinadora Asistente de Produccion
Rebobinadotas Produccién
Reporte de SUpeTvISoT ae
Control de | Operador de Diaria Producciény Diario Diario Indefinida | Asistente de
Paros Méquina Asistente fje Produccién
Méaquinas Produccién
S\SIZIm Asistente de
Indicador de | Supervisor de i roducciony . Produccion y
Eficiencia TVC| Produccién Diario Gerencia ,de Diario Semanal NIA Gerencia de
Produccién Produccién
Indlcador Asistente de
Unidades . -
. Asistente de I - Produccién y
Equivalentes L Diario . Diario Semanal N/A .
Produccion Gerencia de Gerencia de
por Horas i P
Hombre Produccion Produccion
Ind|caQor Asistente de
Porcentaje de Asistente de Produccién
Desperdicio . Diario . Diario Semanal N/A ony
S Produccion Gerencia de Gerencia de
Higiénico y ) I
Servilleta Produccién Produccién
. Asistente de
Indicador Asistente de Produccion y
Horas Ethas Produccién Semanal Gerenciq fie Semanal Semanal N/A Gerencia de
Produccién Produccion Produccién
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4.4 Actividades de verificacion de supervisores de produccién
4.4.1Turno 1

DIA TiPICO DEL SUPERVISOR DE PRODUCCION

TURNO 1

transformacion.

Hora | Hora . Donde se realiza la . Cémo. Documento
S . Qué hay por hacer L Por qué debe hacerse
inicio | final actividad de apoyo
Realizar recorrido con supervisor del turno 3,
retroalimentandose con los principales Para garantizar un buen Hoja de control de
05:50 | 06:00 |eventos ocurridos. Se informa de las ordenes Planta traslape e iniciar su turno lo supervisores, libros
de produccién y las ordenes de trabajo en mejor informado posible. de actas
proceso. Recepcion del turno.
Para garantizar la realizacién
Recibir operarios pasar asistencia del de las ordenes de produccion
06:00 | 06:10 P p Oficina supervisor |en proceso y pendientes. Hoja de asistencia
personal a su cargo. . )
Tomar acciones correctivas en
caso faltara personal.
. . . Para complementar la .
Revisar la hoja de control de supervisores, informaci g n transferida Hoja de control de
06:10 | 06:20 |del turno 2y 3 del dia anterior. Revisar el Oficina supervisor . supervisores, libros
’ - verbalmente por el supervisor
libro de actas de produccion. - de actas
del turno anterior.
Para garantizar la realizacion
. a Ra . | rden r ion .
Revisar 6rdenes de produccion asignadas de las ordenes de P oduccio Requerimientos de
. . L . o en proceso y pendientes. Y N
06:20 | 06:30 |para provisionar insumos y materia prima Planta . materia prima e
. poder tomar acciones )
necesaria. ; insumos.
correctivas en caso faltara
materia prima o insumos.
Para garantizar la calidad y Hojas de control de
06:30 | 07:00 Planta continuidad de los procesos de |calidad, hojas de
transformacion. paros
Para tener una vision periodica
07:00 | 0710 Planta de la transforr:naqon encada |Hoja d_e control de
una de las maquinas supervisores.
involucradas.
Gréficas de
Para garantizar una constante |indicadores,
Realizar capacitacion al personal operador de actualizacion de técnicas e estandares de
07:10 | 07:20 |nuevo ingreso y/o aprendiz de nuevas Planta informaciones que el personal [calidad, manuales de
maquinas. debe conocer y manejar en su |procedimientos,
dia a dia. manuales de
operacion.
Para garantizar la calidad y Hojas de control de
07:30 | 08:00 Planta continuidad de los procesos de |calidad, hojas de
transformacion. paros
Para tener una vision periédica
08:00 | 08:10 Planta de la transforr:naqon encada |Hoja d_e control de
una de las maquinas supervisores.
involucradas.
Para garantizar la calidad y Hojas de control de
08:10 | 09:00 Planta continuidad de los procesos de |calidad, hojas de

paros
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09:00 | 09:15
09:15 | 09:40
09:40 | 10:00
10:00 | 10:10
10:10 | 10:20
10:20 | 11:00
11:00 | 11:10
11:10 | 11:20
11:30 | 12:00
12:00 | 12:10
12:10 | 12:20

Actualizar TVC del dia anterior

Realizar capacitacion al personal operador de
nuevo ingreso y/o aprendiz de nuevas méquinas

Darle seguimiento a las Ordenes de Trabajo en
proceso con el mecanico y/o supervisor
Mantenimiento.

Realizar capacitacion al personal operador de
nuevo ingreso y/o aprendiz de nuevas maquinas

Planta

Para tener una visién periédica
de la transformacion en cada una
de las maquinas involucradas.

Hoja de control de
supervisores.

Oficina supervisor

Para conocer cual fue la
situacion real de la
transformacion el dia anterior (en
términos de TVC).

Hoja electrénica de
TVC

Para garantizar la calidad y

Hojas de control de
calidad, hojas de

Planta continuidad de los procesos de -
transformacion paros, matriz de
: flexibilidad
Para tener una vision periédica .
- P Hoja de control de
Planta de la transformacion en cada una X
o supervisores.
de las maquinas involucradas.
Gréficas de
Para garantizar una constante indicadores,
actualizacion de técnicas e estandares de calidad,
Planta informaciones que el personal manuales de
debe conocer y manejar en su procedimientos,
dia a dia. manuales de
operacion.
Para garantizar la calidad y Hojas de control de
Planta continuidad de los procesos de |calidad, hojas de
transformacion. paros
Para tener una vision periédica .
- P Hoja de control de
Planta de la transformacion en cada una

de las maquinas involucradas.

supervisores.

Oficina supervisor

Para tener una visién periédica
del avance y finalizacion de los
trabajos realizados por
Mantenimiento, y poder tomar
decisiones sobre el personal y
maquinaria involucradas en
dichas Ordenes.

Ordenes de trabajo,
hojas de paros

Para garantizar la calidad y

Hojas de control de

Planta continuidad de los procesos de |calidad, hojas de
transformacion. paros
Para tener una vision periédica .
L Hoja de control de
Planta de la transformacién en cada una X
Lo R supervisores.
de las maquinas involucradas.
Gréficas de
Para garantizar una constante indicadores,
actualizacion de técnicas e estandares de calidad,
Planta informaciones que el personal manuales de
debe conocer y manejar en su procedimientos,
dia a dia. manuales de
operacion.
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Hoja de control de
supervisores, libros de
actas, hojas de paros,
Para garantizar un buen traslape |ordenes de

Oficina supervisor |y una entrega de turno lo mas produccién, ordenes
eficiente posible. de trabajo,
requerimientos de
materia prima e
insumos.

Preparar informacion necesaria para realizar la
retroalimentacion al supervisor de turno entrante|
y preparar insumos necesarios para el siguiente
turno

12:20 | 12:45

Hoja de control de
supervisores, libros de
actas, hojas de paros,
Para garantizar un buen traslape |ordenes de

Planta y una entrega de turno lo mas produccién, ordenes
eficiente posible. de trabajo,
requerimientos de
materia prima e

Realizar el recorrido final y retroalimentacion
sobre ordenes de produccion junto con el
Supervisor entrante. Entrega de turno.
Actualizando indicadores del dia.

12:45 | 13:10

insumos.
1. Superv. Activa 53.12%
Planeacién 15% 3. Administrativo 20.45%
Ejecucion 35% 5. Superv. Pasiva 7.95%
Control 25%
Andlisis 10%
Reporte 15%

Tpo. Total Dia =575 Minutos
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4.4.2

Turno 2

Hora | Hora . Donde se realiza la . Cémo. Documento
S . Qué hay por hacer L Por qué debe hacerse
inicio | final actividad de apoyo
Realizar recorrido con supervisor del turno
1, retroalimentandose con los principales Para garantizar un buen traslape |Hoja de control de
12:50 | 13:00 |eventos ocurridos. Se informa de las Planta e iniciar su turno lo mejor supervisores, libros
ordenes de produccién y las ordenes de informado posible. de actas
trabajo en proceso. Recepcion del turno.
Para garantizar la realizacién de
Recibir operarios pasar asistencia del las ordenes de produccion en
13:00 | 13:10 P p Oficina supervisor |procesoy pendientes. Tomar Hoja de asistencia
personal a su cargo. . .
acciones correctivas en caso
faltara personal.
. . . Para complementar la )
Revisar la hoja de control de supervisores, informaci c’r)J n transferida Hoja de control de
13:10 | 13:20 |del turno 2y 3 del dia anterior. Revisar el | Oficina supervisor . supervisores, libros
I . verbalmente por el supervisor del
libro de actas de produccion. . de actas
turno anterior.
Para garantizar la realizacién de
. ” . las ordenes de produccién en -
Revisar ordenes de produccion asignadas p Requerimientos de
i . L . S proceso y pendientes. Y poder S
13:20 | 13:30 |para provisionar insumos y materia prima Planta . . materia prima e
. tomar acciones correctivas en )
necesaria. L insumos.
caso faltara materia prima o
insumos.
Para garantizar la calidad y Hojas de control de
13:30 | 14:00 Planta continuidad de los procesos de |calidad, hojas de
transformacion. paros
Para tener una vision periédica Hoia de control de
14:00 | 14:10 Planta de la transformacion en cada una g )
o supervisores.
de las méaquinas involucradas.
Gréficas de
Para garantizar una constante indicadores,
Realizar capacitacion al personal operador actualizacion de técnicas e estandares de
14:10 | 14:20 |de nuevo ingreso y/o aprendiz de nuevas Planta informaciones que el personal calidad, manuales de
maquinas. debe conocer y manejar en su procedimientos,
dia a dia. manuales de
operacion.
Para garantizar la calidad y Hojas de control de
14:30 | 15:00 Planta continuidad de los procesos de |calidad, hojas de
transformacion. paros
Para tener una vision periédica Hoia de control de
15:00 | 15:10 Planta de la transformacion en cada una| - oo o
PR supervisores.
de las maquinas involucradas.
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Para garantizar la calidad y

Hojas de control de

Planta continuidad de los procesos de |calidad, hojas de
transformacion. paros
Para tener una visién periédica ’
L p Hoja de control de
Planta de la transformacion en cada una

de las méaquinas involucradas.

supervisores.

Actualizar TVC del dia anterior, en caso

de ser necesario , provisionar insumo en
bodega y materia prima para turno #3

Oficina supervisor

Para conocer cual fue la
situacion real de la
transformacion el dia anterior (en
términos de TVC).

Hoja electrénica de
TVC, ordenes de
produccién

Para garantizar la calidad y

Hojas de control de
calidad, hojas de

Realizar capacitacion al personal operador
de nuevo ingreso y/o aprendiz de nuevas
magquinas

Planta continuidad de los procesos de X

transformacion paros, matriz de

’ flexibilidad
Para tener una visién periédica ’
L p Hoja de control de
Planta de la transformacion en cada una )
P . supervisores.
de las maquinas involucradas.
Gréficas de

Para garantizar una constante indicadores,

actualizacion de técnicas e estandares de
Planta informaciones que el personal calidad, manuales de

debe conocer y manejar en su procedimientos,

dia a dia. manuales de

operacion.

Para garantizar la calidad y Hojas de control de
Planta continuidad de los procesos de |calidad, hojas de

transformacion. paros

Para tener una visién periédica ’

L p Hoja de control de

Planta de la transformacion en cada una

de las maquinas involucradas.

supervisores.

Darle seguimiento a las Ordenes de
Trabajo en proceso con el mecénico y/o
supervisor mantenimiento.

Oficina supervisor

Para tener una vision periodica
del avance y finalizacién de los
trabajos realizados por
Mantenimiento, y poder tomar
decisiones sobre el personal y
magquinaria involucradas en
dichas Ordenes.

Ordenes de trabajo,
hojas de paros

15:10 | 16:00
16:00 | 16:15
16:15 | 16:40
16:40 | 17:00
17:00 | 17:10
17:10 | 17:20
17:20 | 18:00
18:00 | 18:10
18:10 | 18:20
18:30 | 19:00
19:00 | 19:10

Para garantizar la calidad y

Hojas de control de

Planta continuidad de los procesos de |calidad, hojas de
transformacion. paros
Para tener una visién periédica !
) P Hoja de control de
Planta de la transformacion en cada una

de las maquinas involucradas.

supervisores.
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Realizar capacitacion al personal operador

Para garantizar una constante
actualizacion de técnicas e

Gréficas de
indicadores,
estandares de

19:10 | 19:20 |de nuevo ingreso y/o aprendiz de nuevas Planta informaciones que el personal calidad, manuales de
maquinas debe conocer y manejar en su procedimientos,
dia a dia. manuales de
operacion.
Hoja de control de
supervisores, libros
. L . de actas, hojas de
Preparar informacion necesaria para )
. . S . Para garantizar un buen traslape |paros, ordenes de
realizar la retroalimentacién al supervisor - X i L
19:20 | 19:45 . Oficina supervisor |y una entrega de turno lo mas produccién, ordenes
de turno entrante y preparar insumos - : )
. L eficiente posible. de trabajo,
necesarios para el siguiente turno L
requerimientos de
materia prima e
insumos.
Hoja de control de
supervisores, libros
Realizar el recorrido final y de actas, hojas de
retroalimentacion sobre ordenes de Para garantizar un buen traslape |paros, ordenes de
19:45 | 20:10 |produccién junto con el Supervisor Planta y una entrega de turno lo mas produccién, ordenes

entrante. Entrega de turno. Actualizando
indicadores del dia.

eficiente posible.

de trabajo,
requerimientos de
materia prima e

insumos.
1. Superv. Activa 53.12%
Planeacion 15% 3. Administrativo 20.45%
Ejecucion 35% 5. Superv. Pasiva 7.95%
Control 25%
Anélisis 10%
Reporte 15%

Tpo. Total Dia =575 Minutos
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4.4.3 Turno 3

H H Donde Por qué Cémo
ora ora . -
- ) Qué hay por hacer Se realiza debe Documento
inicio | final
actividad hacerse de apoyo
Realizar recorrido con supervisor del turno 2,
retroalimentandose con los principales eventos Para garantizar un buen traslape e Hoia de control de supervisores
19:50 | 20:00 |ocurridos. Se informa de las ordenes de Planta [iniciar su turno lo mejor informado | ) P ’
o . ) libros de actas
produccion y las ordenes de trabajo en posible.
proceso. Recepcion del turno.
Para garantizar la realizacién de las
- . - ordenes de produccion en proceso
20:00 | 20:10 ReC|b|r‘personal y reubicar en caso de Oflcma y pendientes. Tomar acciones Hoja de asistencia
ausencias. supervisor )
correctivas en caso faltara
personal.
Revisar la hoja de control de supervisores, del - Para complementar la informacion ’ )
. . X N Oficina . Hoja de control de supervisores,
20:10 | 20:30 [turno 3 para realizar ajustes. Revisar el libro de| X transferida verbalmente por el .
A supervisor . . libros de actas
actas de produccion. supervisor del turno anterior.
Para garantizar la calidad y . . )
20:30 | 21:00 Planta |continuidad de los procesos de Hojas de control de calidad, hojas
. de paros
transformacion.
Para tener una visién periodica de
21:00 | 21:10 Planta [la transformacién en cada unade |Hoja de control de supervisores.
las maquinas involucradas.
Para tener una visioén periédica de
21:10 | 22:00 Planta [la transformacién en cada unade |Hoja de control de supervisores.
las méquinas involucradas.
Para tener una visioén periédica de
22:00 | 22:10 Planta [la transformacién en cada unade |Hoja de control de supervisores.
las méquinas involucradas.
. . Para garantizar una constante Gréficas de indicadores,
Realizar capacitacion al personal operador de g .,'Z ’ P . ' indica
) . actualizacion de técnicas e estandares de calidad, manuales
22:10 | 22:30 |nuevo ingreso y/o aprendiz de nuevas Planta |. ) -
maguinas informaciones que el personal debe|de procedimientos, manuales de
q : conocer y manejar en su dia a dia. |operacién.
Para garantizar la calidad y . . ;
22:30 | 23:00 Planta  |continuidad de los procesos de Hojas de control de calidad, hojas
" de paros
transformacion.
Para tener una visién periédica de
23:.00 | 23:15 Planta [la transformacién en cada unade |Hoja de control de supervisores.
las méquinas involucradas.
Para garantizar la calidad y . ! ;
23:15 | 00:00 Planta |continuidad de los procesos de Hojas de control de calidad, hojas
- de paros
transformacion.
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Para tener una vision periédica de

00:00 | 00:10 Planta |latransformacion en cada una de |Hoja de control de supervisores.
las méaquinas involucradas.
Revisar con mecénico ordenes de trabajo Taller de Se podra dar un seguimiento a los
00:40 | 01:00 |pendientes y asignar prioridades que urgen en Mantto trabajos urgentes que nos pueden |Ordenes de trabajo.
el turno " |estar parando las maquinas.
Para tener una vision periédica de
01:00 | 01:10 Planta |latransformacién en cada unade |Hoja de control de supervisores.
las méquinas involucradas.
5 . Para garantizar una constante Gréficas de indicadores,
Realizar capacitacion al personal operador de s P . .
i . actualizacion de técnicas e estandares de calidad, manuales
01:10 | 01:40 |nuevo ingreso y/o aprendiz de nuevas Planta |. X -
méquinas informaciones que el personal debe|de procedimientos, manuales de
conocer y manejar en su dia a dia. |operacion.
Para garantizar la calidad y ’ ' .
01:40 | 02:00 Planta  |continuidad de los procesos de Hojas de control de calidad, hojas
. de paros
transformacion.
Para tener una vision periédica de
02:00 | 02:10 Planta |latransformacion en cada una de |Hoja de control de supervisores.
las méaquinas involucradas.
Revisar con mecanico ordenes de trabajo Taller de Se podra dar un seguimiento a los
02:20 | 02:35 |pendientes y asignar prioridades que urgen en Mantto trabajos urgentes que nos pueden |Ordenes de trabajo.
el turno. " |estar parando las maquinas.
Actualizar indicador de unidades equivalentes y - Para garantizar el control del . .
. X X X Oficina " o .. _|Hoja de control de supervisor,
02:35 | 03:00 |desperdicio por categoria del dia y cierre de . reporte al final del dia e informacion -
. supervisor . reporte desperdicio.
reporte supervisor. para la junta semanal
Para tener una vision periédica de
03:00 | 03:10 Planta |la transformacion en cada unade |Hoja de control de supervisores.
las méaquinas involucradas.
) . P i 4fi indii ,
Realizar capacitacion al personal operador de ara gara'lt tzar ur]a c_onstante Gra, icas de |nd|ca}dores
. ’ actualizacion de técnicas e estandares de calidad, manuales
03:10 | 03:40 |nuevo ingreso y/o aprendiz de nuevas Planta |. . -
GhnEs informaciones que el personal debe|de procedimientos, manuales de
aq conocer y manejar en su dia a dia. |operacion.
Se desarrolla con el fin de
encontrar &rea de oportunidad que
03:40 | 03:55 Planta  |pueden ser atacadas de inmediato |Reporte supervisor.
o sirven para discutir en el COPAC
de paros.
Para tener una vision periédica de
03:55 | 04:10 Planta |latransformacion en cada una de |Hoja de control de supervisores.
las méquinas involucradas.
Para garantizar la calidad y . . .
A H | ,h
04:25 | 05:00 Planta |continuidad de los procesos de ojas de control de calidad, hojas
. de paros
transformacion.
Para tener una vision periédica de
05:00 | 05:10 Planta |latransformacion en cada una de |Hoja de control de supervisores.
las méaquinas involucradas.
Reunién con el encargado del peso de insumo Oficina Con lafinalidad de cuantificar lo
05:10 | 05:30 |para cuantificar el peso total de desperdicio del supenvisor programado vrs lo gastado en Reporte auxiliar de produccién

turno.

insumo, materia prima
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Preparar informacién necesaria para realizar la

Para garantizar un buen traslape y

Hoja de control de supervisores,
libros de actas, hojas de paros,

05:30 | 05:45 R ITETEE aJ_superwsor e turpo Of|cu_1a una entrega de turno lo mas ordenes de produccion, ordenes
entrante y preparar insumos necesarios para el | supervisor | .~ Ny . o
L eficiente posible. de trabajo, requerimientos de
siguiente turno S -
materia prima e insumos.
5 n a 8 Az Hoja de control de supervisores,
Realizar el recorrido final y retroalimentacion . . .
L Para garantizar un buen traslape y |libros de actas, hojas de paros,
. . sobre ordenes de produccioén junto con el - e
05:45 | 06:10 . Planta una entrega de turno lo mas ordenes de produccién, ordenes
Supervisor entrante. Entrega de turno. . N . .
5 P a eficiente posible. de trabajo, requerimientos de
Actualizando indicadores del dia. N | -
materia prima e Insumos.
Planeacién 15% |3. Administrativo | 20.45% |
Ejecucioén 35% 5. Superv. Pasiva 7.95%
Control 25%
Analisis 10% 2. Capacitacion 6.90%
Reporte 15%

Tpo. Total Dia =575 Minutos
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5. PROPUESTA DE LOS ANALISIS DE DESECHOS SOLIDOS
PRODUCIDOS EN LA PLANTA DE CONVERSION

En la realizacion de procesos industriales como la produccion de
higiénicos, surgen materiales obsoletos que no van incluidos en el producto
final, estos pueden ser nylon de proteccion, bujes de bobinas, entre otros.
Todos estos materiales tienen un costo para la empresa, es por esto que deben
minimizarse estos desperdicios o desechos, como son llamados comunmente,
la Papelera Internacional, S.A. estd interesada en realizar un analisis de

cuantificacion para evitar que estos desechos sdlidos que sean perdidas.

Por esto, se realiza analisis de acuerdo a los estandares legislativos y de
la familia PAINSA. En el andlisis necesario de materiales solidos desechables
para el proceso de la creacion de higiénicos, se cuenta con materiales plasticos,
vidrio, madera, empaques, etc. Teniendo que clasificar estos mismos de
acuerdo con el tipo de residuo que sea (inflamable, corrosivo, reactivo o toxico).
Estos analisis se realizan por medio de investigaciones de los procesos
descritos del producto. Se inicia con el procedimiento completo del producto,
observando en qué lugar se da, cada cuanto se da, a donde va, como puede

mejorarse, como llegan, etc.

De esta forma, se conocerd qué productos son desechables y cada
cuanto se dan; tomando como una guia los impactos ambientales que tendran
dentro de la organizacion como fuera de esta. Realizando esta guia, podremos
analizar las estaciones necesarias para poder determinar los materiales que

son de impacto negativo para la organizacion.
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5.1 Identificacion de los desechos producidos dentro de la planta

Los desechos producidos son variados, pero en este analisis se tomo
solo los desechos sdlidos, los cuales pueden ser carton, papel, etc. Los
desechos sdlidos los dividimos en 3 partes, linea de produccion, bodegas y

oficinas.

Tabla l. Identificacion desechos sélidos

Desecho Producido
Cantidad Producida en Kilos
Material Clasificacion F’Ianta_t' Bodega Oficinas
Produccion PT
Vidrio N/A
Nylon tarimas carton 56.60
Cintas plasticas 113.20
Nylon bobinas papel 329.00
Nylon monolucido 72.00
Lienzo plastico 4 rollos 44.76
Bolsas plasticas 23.55
Lienzo marca 1 17.21
Plastico L?enzo marca 2 15.99
Lienzo marca 1 20.39
Lienzo marca 3 41.36
Lienzo marca 4 11.10
Plastico fardo 27.13
Nylon strech 127.00
Tonner 10.00
Hojas papel 5,150.00
Bolsa Tonner 10.00
Rodillos cartén 127.00
Cartdén chip 2,208.43
cartén Bujes de cartéon 1,152.00
Folder carta 650.00
Folder oficio 100.00
Troncos 5,308.93
Metal N/A
Chamarra 15,455.51
Papel Rollos 476.51
Galletas 22,879.72
Monolucido 67.09
Chatarra N/A
Tela N/A
Hule N/A
Madera N/A
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Cada parte produce cierta cantidad de desecho solidd, cada desecho se
puede apreciar en la siguiente tabla (ver tabla 1), la cual demuestra todos los
desechos soélidos producidos mensualmente para la creacion de rollos
higiénicos, divididos dependiendo del tipo de desecho solido, plastico, papel,
madera, vidrio, etc. en algunos casos como la empresa es una manufacturera

papelera, no aplica.
5.2. Estimacion de desechos producidos mensualmente

Para estimar el total de desechos producidos mensualmente en
kilogramos por un batch de produccién, se tomo cada estacion de trabajo y se
estimo cuanto desecho producen. A continuacion se muestra la tabla Il, el total

de desecho producido por un mes de producciéon normal.

Tabla Il. Estimacion total de desechos sélidos

DEPARTAMENTO PRODUCCION FECHA:
PROCESO ELABORACION DE ROLLOS HIGIENICOS ESTACION PAINSA K10
DESECHOS MENSUALES
PARA PAINSA

MENSUAL PROMEDIO

ESTACIONES ACTIVIDAD CANTIDAD PRODUCIDA KG/ MES|
LINEAS DE PRODUCCION CARGA CARTON 2405.37
REBOBINADORA 1 44184.84
EMPACADORA 1 49.06
EMPACADORA 2 133.18
OTROS SUMINISTROS 21.00
OFICINAS 55.00
BODEGAS PRODUCTO TERMINADO 242.00

I TOTAL DESECHOS DEL MES 47090.45 |
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5.3. Metodologia de control de factores ambientales.

Esta metodologia consiste en realizar un diagrama de flujo que represente las
operaciones de cada proceso, observando que ingresa, como iNnsumos por
ejemplo, su operacidon que desecha y que termina. Al ver los que se desecha
en cada operacion, se debe de estimar un total de cuanto se desecha en kilos
por el producto terminado que sale de la estacion. Los factores ambientales que

deben de analizar deben de ser:

e emision del aire externo (e.e.)
e emision de calor (e.c.)

e emision del ruido (e.r.)

e residuos peligrosos (r.p.)

e residuos no peligrosos (r.n.p.)
e emision del aire interno (e.i.)

e drenacion de agua (d.a.)

En un diagrama de flujo se ven los factores ambientales que se dan en
cada operacion, sin embargo cada factor tiene un impacto en la operacion de

trabajo.

5.4 Identificacion de los emisores ambientales que se producen en cada

estacion de trabajo
La tabla Ill muestra los aspectos ambientales que se dan en cada

operacion del proceso de conversion de rollos higiénicos. Estos aspectos estan

dados en el area de trabajo de la operacion.
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Tabla lll. Identificacion de los factores ambientales producidos

Identificacion de aspectos ambientales

Actividad u
operacion

Aspectos ambientales

Emision de ruido, residuos
no peligrosos
Emision de ruido, residuos
Rebobinadora 1 | no peligrosos, emision de
aire interno
Emision de ruido, residuos
Empacadora 1 no peligrosos, emsion de
aire interno
Emision de ruido, residuos
Empacadora 2 no peligrosos, emision de

aire interno
Bodega producto Residuos no peligrosos
Residuos no peligrosos,
residuos peligrosos
Oficinas Residuos no peligrosos

Carga carton

Bodega suministro
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5.5 Especificaciones del desecho producido en PAINSA (listado de desechos)

Este listado esta en base a los desechos soélidos producidos para la
creacion de rollos higiénicos.

Tabla IV. Listado de desechos producidos

Nylon tarimas cartén Ejemplos de desechos
Cintas pléasticas
Nylon bobinas papel Galletas

Nylon monolucido
Lienzo plastico 4 rollos
Bolsas plasticas
Lienzo marca 1
Lienzo marca 2
Lienzo marca 1
Lienzo marca 3
Lienzo marca 4
Plastico fardo
Nylon strech
Tonner
Hojas papel
Bolsa Tonner
Rodillos cartdon
Cartén chip
Bujes de cartén
Folder carta
Folder oficio fe - ——
Troncos —
Chamarra
Rollos
Galletas
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5.6 Caracteristicas de los problemas que dan los desechos soélidos en las

estaciones de trabajo

A continuacion se detallan, algunos de los problemas que provocan los

desechos soélidos en las estaciones de trabajo, esto se adjunta en la tabla V

Tabla V. Problemas de desechos sdlidos y factores ambientales

Identificacion de aspectos ambientales

Actividad u . Impacto Material
. Aspectos ambientales .
operacion Ambiental Involucrado
Afectacion al Carton chip,

Carga cartén

Emisién de ruido,
residuos no peligrosos

entorno de la
estacion y
operador

bujes de cartén,
cintas plasticas,
nylon.

Rebobinadora 1

Emision de ruido,
residuos no peligrosos,

Afectacion al
entorno de la
estacion.

Papel, cartén,

- . ] nylon
emisién de aire interno Afectacion del y
operador
. . Afectacion al
Emisién de ruido,
) . entorno de la .
Empacadora 1 | residuos no peligrosos, L, Plastico
. L estacion y
emsion de aire interno
operador
. . Afectacion al
Emisién de ruido,
. . entorno de la L
Empacadora 2 | residuos no peligrosos, Plastico

L s estacién y
emision de aire interno
operador
Bodega Residuos no peligrosos Afectaglon Plastico, cartdon
producto operarios
Bodega Residuos no peligrosos, Afectacion Carton, bolsas
suministro residuos peligrosos operarios plasticas
- . . Afectacion de Papel, tonner,
Oficinas Residuos no peligrosos P

suelo y operarios.

carton
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Todos estos se dan por no tener control de los desechos sélidos y por no
controlar los factores ambientales que se presentan en cada estacion de
trabajo. Ahora la empresa ya puede tomar decisiones o proponer nuevos

proyectos para atacar estos factores ambientales.
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6. SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE CONTROL DE
PISO

El seguimiento y mejora continua es un pilar fundamental para el
desarrollo y evolucién en un sistema de control. El mejoramiento puede ser de
dos tipos. gradual continuo o radical. EI Primero se ha desarrollado una
considerable cantidad de herramientas y procedimientos de solucion de

problemas mas populares como lo son las siete herramientas basicas.

En lo que ser respecta al mejoramiento radical, durante la tltimamente se
ha difundido un procedimiento conocido como “reingenieria”, cuyo enfoque es el
de reinventar los procesos a partir de cero. Las siete herramientas basicas
fueron propuestas en 1968 por Kaoru Ishikawa como una respuesta a la
necesidad de los circulos de calidad japonesa de contar con procedimientos
claros y objetivos para el analisis y solucién de problemas en programas de

mejoramiento continuo.

Las siete herramientas basicas para sistemas de control son:

e histograma

e diagrama de Pareto

e diagrama Causa-Efecto (Diagrama Ishikawa)
e hojas de comprobacion o de chequeo

e graficos de control

e diagramas de dispersion

e estratificacion
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6.1 Junta de avance semanal

ASISTENTE PRODUCCION GERENTE PRODUCCION
[13]
Revisa caratula de
junta (Miércoles)
T 7] |:|
Ingresa l;l Revisa y analiza | =y Consolida .
informacional | 2= log indicadores |EXCEL | informacién en AsisTente de
sistema de (diario) en sistema . i
, dar .06 carétula de avance Realizar Produccion
computo (diario) e computo ¢hea 3 acuerda con
correcciones?” Sl Cerente las
i 2 l correcciones
i Entrega caratula
Graficos e .
indicadores impresaal G. deP.| | Nf
(Mircoles 2:30 (1] |:|
pm) Entrega =
presentaciona | S
7] Asistente de G.G Electronico
Establece e (Miercoles 5p.m.)
Analiza graficos y implementa
resultados estrategias en los
tres turnos ar
l (0] Presentar
Resultados en
Propone Informa situacion a Junta Semanal de
estrategias de Gerentede  —— Avance
mejoras Produccion
y
y  [6]
g Fin
Informa situacion
al Asistente de  ——
Produccion

A continuacion se detalla el procedimiento de las juntas de avance del
area de produccion que son presentadas a la alta gerencia. Esto permite que
se tenga una proyeccion de cédmo esta funcionando el sistema de control de
piso, y nos permite poder identificar fortalezas, oportunidades, debilidades vy

amenazas
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Explicacion del diagrama anterior

Ingresa informacién al sistema de cOmputo (turno matutino). EIl Supervisor
de Produccioén, en el turno matutino, ingresa toda la informacién requerida en el
formato del sistema de computo. Indicador TVC.

Graficos e indicadores. EIl Supervisor de Produccién actualiza todo los datos,
graficar los resultados e indicadores.

Analiza graficos y resultados. EIl Supervisor de Produccién, en cada turno,
estudia los resultados obtenidos y asi determina el grado de cumplimiento de los
objetivos establecidos.

¢ Resultados esperados?. El Supervisor de Produccioén, dara la conformidad o
no de acuerdo al analisis de gréficos y resultados.

Propone e implementa estrategias de mejoras. Cuando exista no
conformidad de los resultados esperados, el Supervisor de Produccion, propone
planes e implementa estrategias permitan alcanzar los objetivos planteados, que
previamente las ha analizado con el personal a su cargo.

Informa de situaciéon al Asistente de Producciéon. EI Supervisor de
Produccion retroalimenta al Asistente de Produccion de lo sucedido y las
estrategias aplicadas para alcanzar objetivos.

Revisa y analiza los indicadores (a diario) en sistema de computo. EI
Asistente de Produccidn revisa y analiza a diario los resultados obtenidos,
graficas, indicadores y define el grado de cumplimiento de acuerdo a los
objetivos planteados en cada turno, area de empaque, etc.

¢ Resultados esperados?. De acuerdo a la revision y analisis de los resultados,
el Asistente de Produccion daréa la conformidad o no de los mismos.

Establece e implementa estrategias en los tres turnos. EIl Asistente de
Produccion define estrategias a implementar de acuerdo a cada situacion y
equipo, por areas: Rebobinado, Cortado, Empaque Manual, Empaque
Automatico.

10

informa de toda la situacion al Gerente de Produccién, explicando las estrategias
implementadas para los tres turnos. Esta informacion la desarrollara el Asistente
de Produccion por medio del correo electronico o de manera personal,
dependiendo de la situacion.

11

Consolida informacién en caratula de avance. EIl Asistente de Produccion
resume la informaciéon y la plasma en la caratula que sera presentada por el
gerente de Produccién en la Junta Semanal de Avance.

12

Entrega caratula impresa al Gerente de Producciéon (Miércoles 14:30 hrs).
El Asistente de Producciéon entrega, impresa y en medio magnético, la caratula al
Gerente de Produccién para revision y aprobacion.

13

Revisa caratula de Junta de Avance. ElI Gerente de Produccién revisa y
analiza los resultados plasmados en la caratula.

14

¢ Realizar correcciones? EIl Gerente de Produccion determina si se hacen
correcciones o no una vez revisada la caratula.

15

El Asistente de Produccion acuerda con Gerente de Produccion las
correcciones a la caratula. Aqui ambos analizan y determinan correcciones a
realizar en la caratula.

16

Entrega presentacion al Asistente de Gerente General (Miércoles 17:00
hrs.). Si no se realizan correcciones, el Gerente de Produccion o Asistente de
Produccion, entregara al Asistente de la Gerencia General la caratula para la
consolidacioén final de la presentacidn a la Junta de Avance.

17

Presentacion de resultados en Junta de Avance. EIl Gerente de Produccion,
realiza la presentaciobn correspondiente a su area, en el momento
predeterminado en la agenda de la Junta de Avance.
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Dentro de la presentacion de la junta de avance debe contener lo siguiente:

e Responsables: son las personas encargadas de realizar la presentacion
y quienes tienen a cargo el area de produccion, en este caso seria el

gerente y asistente de produccion.

e Objetivos: aqui se plantean todos los objetivos trazados para el area,
como por ejemplo, reduccién de desperdicio, reduccion de tiempos de

paro, etc.

e Actividades realizadas en la semana: se escriben y detallan cada una de
las actividades generales realizadas en esa semana en el piso de

produccion referente a seguimientos, pruebas, reportes, informes, etc.

e Indicadores del area: estos son los ya establecidos en el sistema de

control y son los parametros de medicién, Ej., TVC, % desperdicio, etc.

e Graficos y tablas: aqui puede agregarse informacion de los indicadores o

resultados obtenidos en el area.

e Pasos a seguir la siguiente semana: aqui se detallan todas las
actividades que se tienen por realizar para la siguiente semana o el

seguimiento de algunas de las actividades realizadas en la semana.

e Actividades no realizadas, obstaculos y amenazas: se describen todas
las actividades que no se pudieron realizar pero que estaban

programadas y los obstaculos que no permitieron que se realizaran

Esta presentacion debe hacerse en un formato de power point.
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6.2 Graficos de control

Variabilidad: campo de variacion en los valores numéricos de una

magnitud.

Causas de variabilidad: en un proceso se distinguen dos tipos de causas

de variacion:

Causas internas, comunes o no asignables:

e son de caracter aleatorio

e existe gran variedad de este tipo de causas en un proceso y cada una de

ellas
e tiene poca importancia en el resultado final.
e son causas de variabilidad estable y, por tanto, predecible.

e esdificil reducir sus efectos sin cambiar el proceso.

Causas externas, especiales o asignables:

e son pocas las que aparecen simultdneamente en un proceso, pero cada
una de ellas produce un fuerte efecto sobre el resultado final.

e producen una variabilidad irregular e imprevisible, no se puede predecir
el momento en que aparecera.

e sus efectos desaparecen al eliminar la(s) causa(s).
Proceso: combinacion Udnica de maquina, herramienta, método,

materiales, temperatura, hombre y todo aquello necesario para la obtencién de

un determinado producto o servicio.
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Proceso bajo control: se dice que un proceso se encuentra bajo control

cuando su variabilidad es debida unicamente a causas comunes (internas).

Ningin proceso se encuentra espontdneamente bajo control, es
necesario un esfuerzo sistematico para eliminar las causas asignables que
actian sobre él. La ventaja de tener un proceso bajo control es que su
resultado es estable y predecible.

Graficos de control: Los graficos de control son representaciones graficas
de los valores de una caracteristica resultado de un proceso, que permiten

identificar la aparicion de causas especiales en el mismo.

Graficos de control por atributos: son graficos de control basados en la
observacién de la presencia o ausencia de una determinada caracteristica, o de

cualquier tipo de defecto en el producto, servicio o proceso en estudio.

Caracteristicas principales

e Comunicacion: simplifican el andlisis de situaciones numeéricas
complejas.

e Impacto visual: muestran de forma clara y de un "vistazo" la variabilidad
del resultado de un proceso, respecto a una determinada caracteristica,
con el tiempo.

e Sencillez: la naturaleza de los datos necesitados permite recogerlos y
tratarlos de forma simple y rapida.

e Aplicabilidad: los graficos de control por atributos se pueden utilizar para
cualquier tipo de proceso, producto o servicio y caracteristica de los

mismos, sea esa medible o no.
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Muestra "n": uno o varios elementos tomados de un conjunto mas amplio
(poblacion o universo) para proporcionar informacion sobre el mismo v,
eventualmente, para tomar una decision relativa al colectivo o al proceso que lo
ha producido.

Tendencia central: caracteristica tipica de la mayoria de las
distribuciones de frecuencia, por la cual el grueso de las observaciones se

agrupan en una zona determinada de las mismas.

Media aritmética, X: medida de la tendencia central correspondiente a la

suma de todos los valores dividida por el nimero de los mismos.

Disconformidad (defecto): estado, modo o condicidn con que se presenta
una cualidad (atributo) con una gravedad, cuantia o intensidad suficientes para

gue el producto que la posee no cumpla con los requisitos de la especificacion.

Unidad no conforme (unidad defectuosa): unidad de producto o servicio

gue contiene una o varias disconformidades.

CONSTRUCCION DE LOS GRAFICOS DE CONTROL

Paso 1: Establecer los objetivos del control estadistico del proceso: La finalidad

es establecer qué se desea conseguir con el mismo.

Paso 2: Identificar la caracteristica a controlar: Es necesario determinar qué
caracteristica o atributo del producto/servicio 0 proceso se van a controlar para
conseguir satisfacer las necesidades de informacion establecidas en el paso

anterior.
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Paso 3: Determinar el tipo de gréafico de control que es conveniente utilizar

conjugando aspectos como:

tipo de informacién requerida.

caracteristicas del proceso.

recursos humanos y materiales disponibles, etc.

caracteristicas del producto.

nivel de frecuencia de las unidades no conformes o disconformidades.
gréfico de control de fraccion de unidades no conformes ("p"): "p" es el
porcentaje de las unidades no conformes encontradas en la muestra
controlada.

grafico de control de numero de unidades no conformes ("np"): es
equivalente al grafico anterior, pero aplicable solamente si todas las
muestras son del mismo tamafo "n". "np" = N° de unidades no
conformes.

grafico de control de disconformidades por Unidad ("u"): se emplea
cuando pueden aparecer varias disconformidades independientes
(defectos) en una misma unidad de producto o servicio. (ejemplos:
montaje de componentes complejas como televisores, ordenadores, 0
prestacion de servicios con multiples puntos de contacto con el cliente).
"u" = N° de disconformidades de una unidad

Gréfico de control de nimero de disconformidades ("c"): es equivalente
al grafico anterior, pero aplicable solamente si todas las muestras son del
mismo tamafio n. este grafico es utilizado, ademas, cuando las
disconformidades se hallan dispersas en un flujo mas o menos continuo

de producto. "c" = N° de disconformidades.
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Construccidn de los graficos de control de fraccion de unidades no conformes

("p")

Paso 1: Elaborar el plan de muestreo (tamafio de muestra, frecuencia de
muestreo y nimero de muestras)

e Los graficos de control por atributos requieren generalmente tamafios de
muestras grandes para poder detectar cambios en los resultados. Para
que el grafico pueda mostrar pautas analizables, el tamafio de muestra,
sera lo suficientemente grande (entre 50 y 200 unidades e incluso
superior) para tener varias unidades no conformes por muestra, de forma
que puedan evidenciarse cambios significativamente favorables (por
ejemplo, aparicidon de muestras con cero unidades no conformes). El
tamafio de cada muestra oscilar4 entre +/- 20% respecto al tamafio
medio de las muestras

e n=(N1+n2+..+nN)/N donde N = Numero de muestras

e La frecuencia de muestreo serd la adecuada para detectar rapidamente
los cambios y permitir una realimentacion eficaz.

e El periodo de recogida de muestras debe ser lo suficientemente largo
como para recoger todas las posibles causas internas de variacion del
proceso. Se recogeran al menos 20 muestras para proporcionar una

prueba fiable de estabilidad en el proceso.

Paso 2: Recoger los datos segun el plan establecido: Se tendra un especial
cuidado de que la muestra sea aleatoria y representativa de todo el periodo de
produccion o lote del que se extrae. Cada unidad de la muestra se tomara de
forma que todas las unidades del periodo de produccion o lote tengan la misma
probabilidad de ser extraidas (toma de muestras al azar). Se indicaran en las
hojas de recogida de datos todas las informaciones y circunstancias que sean

relevantes en la toma de los mismos.

131



Paso 3: Calcular la fraccion de unidades no conformes, "p" para cada muestra
se registran los siguientes datos:

e el numero de unidades inspeccionadas "n".

e el nimero de unidades no conformes.

¢ la fraccion de unidades no conformes "p" segun la formula:

p = (unidades no conformes / n) 100

Paso 4: Calcular los limites de control
e calcular la fraccion media de unidades no conformes p
e calcular el limite de control superior LCSP

e calcular el limite de control inferior LCIP segun la férmula:

Paso 5: Definir las escalas del grafico: El eje horizontal representa el nimero de
la muestra en el orden en que ha sido tomada. El eje vertical representa los
valores de la fraccion de unidades no conformes "p". La escala de este eje ira

desde cero hasta dos veces la fraccion de unidades no conformes maxima.

Paso 6: Representar en el gréfico la linea central y los limites de control:

e Linea central: marcar en el eje vertical, correspondiente a las “p”, el valor
de la fraccion media de unidades no conformes p. A partir de este punto
trazar una recta horizontal. Identificarla con p.

e Linea de control superior. marcar en el eje vertical, correspondiente a
las”p”, el valor de LCSP. A partir de este punto trazar una recta horizontal
discontinua (a trazos). ldentificarla con LCSP.

e Limite de control inferior. Marcar en el eje vertical, correspondiente a
las”p”, el valor de LCIP. A partir de este punto trazar una recta horizontal

discontinua (a trazos). ldentificarla con LCIP.
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Nota: Usualmente la linea que representa el valor central p se dibuja de
color azul y las lineas correspondientes a los limites de control de color rojo.

Cuando LCI es cero, no se suele representar en el gréfico.

Paso 7: Incluir los datos pertenecientes a las muestras en el grafico: representar
cada muestra con un punto, buscando la interseccion entre el nUmero de la
muestra (eje horizontal) y el valor de su fraccion de unidades no conformes (eje

vertical). Unir los puntos representados por medio de trazos rectos.

Paso 8: Comprobacién de los datos de construccion del grafico de control "p":
Se comprobara que todos los valores de la fraccion de unidades no conformes
de las muestras utilizadas para la construccion del grafico correspondiente

estan dentro de sus limites de control.

LClp < pi<LCSp

Si esta condicion no se cumple para alguna muestra, esta debera ser
desechada para el calculo de los limites de control. Se repetirdn todos los
calculos realizados hasta el momento, sin tener en cuenta los valores de las
muestras anteriormente sefialadas. Este proceso se repetir4 hasta que todas
las muestras utilizadas para el calculo de los limites de control muestren un
proceso dentro de control. Los limites, finalmente asi obtenidos, son los

definitivos que se utilizardn para la construccién de los gréaficos de control.

Paso 9: Analisis y resultados: el grafico de control, resultado de este proceso de

construccion, se utilizara para el control habitual del proceso.
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INTERPRETACION

Identificacion de causas especiales o asignables

La funcion primaria de un grafico de control es mostrar el
comportamiento o las pautas de funcionamiento de un proceso. Mediante el
andlisis de estas pautas de funcionamiento se puede identificar la existencia de
causas de variacion especiales (proceso fuera de control). Cuando esto ocurra,
se dejara constancia escrita de la situacion. A continuacion se comentan
algunas de las pautas de comportamiento que informan sobre cambios en el

proceso:

e un punto exterior a los limites de control. Se estudiara la causa de una
desviacién del comportamiento tan fuerte.

e dos puntos consecutivos muy préximos al limite de control. La situacion
es andmala, estudiar las causas de variacion.

e cinco puntos consecutivos por encima o por debajo de la linea central.
Investigar las causas de variacion pues la media de los cinco puntos
indica una desviacion del nivel de funcionamiento del proceso.

o fuerte tendencia ascendente o descendente marcada por cinco puntos
consecutivos. Investigar las causas de estos cambios progresivos.

e cambios bruscos de puntos proximos a un limite de control hacia el otro

limite. Examinar esta conducta errética.

Posibles problemas y deficiencias de interpretacion

Cuando se utilizan los graficos de control por atributos como herramienta

de andlisis se tendran en cuenta las siguientes consideraciones:
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e Los errores de los datos o los calculos utilizados para su construccion
pueden pasar inadvertidos durante su utilizacibn y provocar
interpretaciones totalmente erréneas.

e El hecho de que un proceso se mantenga bajo control no significa que
sea un buen proceso, puede estar produciendo constantemente un gran
namero de no conformidades.

e Controlar una caracteristica de un proceso no significa necesariamente
controlar el proceso. Si no se define bien la informacion necesaria y las
caracteristicas del proceso que, en consecuencia, deben ser controladas,
tendremos interpretaciones errébneas debido a informaciones

incompletas.

UTILIZACION

Los gréficos de control se pueden utilizar para cualquier tipo de proceso,
sea de produccidén o no. Para utilizarlos de esta forma es necesario, una vez
construidos los graficos basicos, preparar nuevos graficos, en los que se
incluirdn las medias y los limites de control aceptados. Se continuara con la
recogida de muestras segun el plan de muestreo y se representaran los datos
correspondientes en dichos graficos. Una vez identificado un cambio en el
proceso se investigara su causa y se adoptaran las medidas necesarias para su

eliminacién y, si es posible, para la prevencion de su aparicion.

Noétese que puede haber cambios del proceso de caracter beneficioso.
(ejemplo: disminucién de disconformidades). En estos casos se estudiaran
también sus causas para poder realizar mejoras en el proceso. (mejora

continua).
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Utilizacion en las fases de un proceso de solucion de problemas

e pueden identificar posibles oportunidades de mejora.

e es una herramienta Gtil en la comprobacion de teorias sobre las causas
de un problema.

e puede utilizarse para el disefio y prueba de soluciones.

e estad especialmente indicada para controlar el comportamiento de las
mejoras introducidas en los procesos y mantener las ganancias

derivadas de las mismas.

6.3 Diagramas de Pareto

El principio de Pareto afirma que en todo grupo de elementos o factores
que contribuyen a un mismo efecto, unos pocos son responsables de la mayor

parte de dicho efecto.

El analisis de Pareto es una comparacion cuantitativa y ordenada de
elementos o factores segun su contribucion a un determinado efecto. El objetivo
de esta comparacion es clasificar dichos elementos o factores en dos
categorias: Las "pocas vitales" (los elementos muy importantes en su

contribucion) y los "muchos triviales" (los elementos poco importantes en ella).
Caracteristicas principales del analisis de Pareto:
e priorizacion: identifica los elementos que mas peso o importancia tienen
dentro de un grupo.

e unificacion de criterios: enfoca y dirige el esfuerzo de los componentes

del grupo de trabajo hacia un objetivo prioritario comun.
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e caracter objetivo: su utilizacion fuerza al grupo de trabajo a tomar

decisiones basadas en datos y hechos objetivos y no en ideas subjetivas.

Las tablas y diagramas de Pareto son herramientas de representacion
utilizadas para visualizar el analisis de Pareto. EIl diagrama de Pareto es la
representacion grafica de la tabla de Pareto correspondiente.

Caracteristicas principales

e simplicidad: tanto la tabla como el diagrama de Pareto no requieren ni
calculos complejos ni técnicas sofisticadas de representacion gréfica.
e impacto visual: el diagrama de Pareto comunica de forma clara, evidente

y de un "vistazo", el resultado del analisis de comparacion y priorizacion.

CONSTRUCCION

Paso 1: Preparacion de los datos: consiste en recoger los datos correctos o
asegurarse de que los existentes lo son. Para la construccién de un diagrama
de pareto son necesarios:
¢ un efecto cuantificado y medible sobre el que se quiere priorizar (costes,
tiempo, niumero de errores o defectos, porcentaje de clientes, etc.).
e una lista completa de elementos o factores que contribuyen a dicho
efecto (tipos de fallos o errores, pasos de un proceso, tipos de
problemas, productos, servicios, etc.).

Es importante identificar todos los posibles elementos de contribucion al
efecto antes de empezar la recogida de datos. Esto evitar4 que, al final del
andlisis, la categoria "varios" resulte ser una de las incluidas en los "pocos

vitales".
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Las herramientas de calidad méas utiles para obtener esta lista son: la
tormenta de ideas, el diagrama de flujo, el diagrama de causa-efecto y sus
similares, o los propios datos. La magnitud de la contribucion de cada elemento
o factor al efecto total, estos datos, si existen o si haya que recogerlos, deberan
ser:

e oObjetivos: basados en hechos, no en opiniones.

e consistentes: debe utilizarse la misma medida para todos los elementos
contribuyentes y los mismos supuestos y célculos a lo largo del estudio,
ya que el analisis de Pareto es un analisis de comparacion.

e representativos: deben reflejar toda la variedad de hechos que se
producen en la realidad.

e verosimiles: evitar calculos o suposiciones controvertidas, ya que
buscamos un soporte para la toma de decisiones, si no se cree en los

datos, no apoyaran las decisiones.

Paso 2: Calculo de las contribuciones parciales y totales: ordenacion de los
elementos o factores incluidos en el analisis Para cada elemento contribuyente
sobre el efecto, anotar su magnitud. Ordenar dichos elementos de mayor a
menor, segun la magnitud de su contribucion. Calcular la magnitud total del
efecto como suma de las magnitudes parciales de cada uno de los elementos

contribuyentes.
Paso 3: Calcular el porcentaje y el porcentaje acumulado, para cada elemento
de la lista ordenada: El porcentaje de la contribucion de cada elemento se

calcula:

% = (magnitud de la contribucion /magnitud del efecto total) x 100
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El porcentaje acumulado para cada elemento de la lista ordenada se calcula:

e por suma de contribuciones de cada uno de los elementos anteriores en
la tabla, mas el elemento en cuestion como magnitud de la contribucién,
y aplicando la férmula anterior.

e por suma de porcentajes de contribucion de cada uno de los elementos
anteriores mas el porcentaje del elemento en cuestién. En este caso
habra que tener en cuenta el que estos porcentajes, en general, han sido
redondeados. Una vez completado este paso tenemos construida la

tabla de Pareto.

Paso 4: Trazar y rotular los ejes del diagrama: el eje vertical izquierdo
representa la magnitud del efecto estudiado. Debe empezar en 0 e ir hasta el
valor del efecto total. Rotularlo con el efecto, la unidad de medida y la escala.
La escala debe ser consistente, es decir variar segun intervalos constantes. Las
escalas de gréaficos que se compararan entre si, deben ser idénticas (Nota:
prestar especial cuidado a las escalas automaticas de los graficos por

ordenador).

El eje horizontal contiene los distintos elementos o factores que contribuyen al
efecto. Dividirlo en tantas partes como factores existan y rotular su
identificacion de izquierda a derecha segun el orden establecido en la tabla de
pareto. El eje vertical derecho representa la magnitud de los porcentajes
acumulados del efecto estudiado. La escala de este eje va desde el 0 hasta el
100%. El cero coincidira con el origen y el 100% estara alineado con el punto,
del eje vertical izquierdo, que representa la magnitud total del efecto. Ejemplo,
rotular el eje con la escala. NUmero de errores porcentaje acumulado. Tipo de

error.
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Paso 5: Dibujar un grafico de barras que representa el efecto de cada uno de
los elementos contribuyentes La altura de cada barra es igual a la contribucién
de cada elemento tanto medida en magnitud por medio del eje vertical
izquierdo, como en porcentaje por medio del eje vertical derecho. Ejemplo:

namero de errores. Porcentaje acumulado. Tipo de error.

Paso 6: Trazar un grafico lineal cuyos puntos representan el porcentaje
acumulado de la tabla de Pareto. Marcar los puntos del grafico en la
interseccion de la prolongacion del limite derecho de cada barra con la
magnitud del porcentaje acumulado correspondiente al elemento representado
en dicha barra. Ejemplo, conectar los puntos con segmentos rectilineos.

Numero de errores. Porcentaje acumulado. Tipo de error.

Paso 7: Sefialar los elementos "pocos vitales" y los "muchos triviales": trazar
una linea vertical que separa el diagrama en dos partes y sirve para visualizar la
frontera entre los "pocos vitales" y los "muchos triviales”, basandonos en el
cambio de inclinacién entre los segmentos lineales correspondientes a cada
elemento. Rotular las dos secciones del diagrama. Rotular el porcentaje
acumulado del efecto correspondiente al ultimo elemento incluido en la seccién

"pocos vitales".

Paso 8: Rotular el titulo del diagrama de Pareto: errores en los impresos de

pedido. Numero de errores. Porcentaje de acumulado. Tipo de error.

INTERPRETACION

El objetivo del analisis de Pareto es utilizar los hechos para identificar la
méaxima concentracion de potencial del efecto en estudio (magnitud del

problema, costes, tiempo, etc.) en el nimero minimo de elementos que a él
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contribuyen. Con este andlisis buscamos enfocar nuestro esfuerzo en las
contribuciones mas importantes, con objeto de optimizar el beneficio obtenido

del mismo.

La estrategia de interpretacion a seguir en estos casos sera:

¢ identificar los elementos que tienen una pendiente muy inclinada en su
representacion lineal y que en general representan aproximadamente el
60% del efecto total.

e enfocar el trabajo a desarrollar en estos elementos como los "pocos
vitales".

e unavez terminada esta labor, volver a realizar el analisis de pareto en las
nuevas condiciones y comprobar si los elementos incluidos en la anterior
"zona dudosa" han pasado a ser "pocos vitales" y si su tratamiento es
rentable. En general, una vez tratados los elementos que claramente
pertenecen a los "pocos vitales" tenemos un mejor conocimiento de lo

qgue hay que hacer con los pertenecientes a la "zona Dudosa".
Posibles problemas y deficiencias de interpretacion
Al dibujar el diagrama de Pareto, vemos que este no permite realizar una
clara distincion entre los diferentes elementos o categorias que contribuyen al
efecto, por los siguientes motivos:
e todas las barras del diagrama son mas o menos de la misma altura.

e se requieren mas de la mitad de las categorias para tener en cuenta mas
del 60% del efecto total.
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En cualquier caso, parece que el principio de Pareto no es aplicable al
caso en estudio. Esta circunstancia es altamente improbable ya que dicho
principio ha demostrado su validez en miles de casos. En general, estas
circunstancias son debidas a una eleccion deficiente de los elementos o
categorias utilizados para el analisis. Debe probarse una nueva estratificacion

de los datos y repetirse en base a esta ultima el analisis.

Ejemplo

e problema: gran numero de errores en las facturas emitidas

e asignacioén a un grupo de trabajo su solucién

e posible causa: “los empleados nuevos son los causantes”

e comprobacion de la posible causa:
» recogida de datos — numero de errores por empleado
» analisis de Pareto

e nueva estratificacion de los datos

Principalmente los errores se concentran en la hora antes de la pausa

para la comida y la hora antes de la finalizacién de la jornada.

Obtencién de priorizaciones erréneas debido a deficiencias en los datos
iniciales (los datos no eran objetivos, consistentes, representativos y/o

verosimiles). Deberan conseguirse nuevos datos sujetos a dichas condiciones.
Uno de los elementos "pocos vitales" es la categoria "varios". En este

caso se debe replantear la clasificacion de categorias realizada profundizando

en el fendbmeno o efecto estudiado y repetir el andlisis efectuado.
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UTILIZACION

El andlisis de pareto sirve para establecer prioridades y para enfocar y
dirigir las acciones a desarrollar posteriormente. Permite basar la toma de
decisiones en parametros objetivos, unificar criterios y crear consenso. La
utilizacién en las fases del proceso de solucién de problemas, es aplicable en
todos los casos en que se deban establecer prioridades para no dispersar el

esfuerzo y optimizar el resultado de dicha inversion. En particular:

e para asignar prioridades a los problemas durante la definicion y seleccion
de proyectos.

e para identificar las causas claves de un problema.

e para comprobar los resultados de un grupo de trabajo una vez

implantada la solucién propuesta por el mismo.

A este fin se compara el diagrama de Pareto de la situacion inicial con el
de la situacion actual y se comprueba que la contribucién de los elementos
inicialmente mas importantes haya disminuido notablemente.

6.4 Auditorias internas de calidad
Tipos de auditorias:

Dentro de las auditorias internas, podemos distinguir dos tipos basicos:

e Auditorias del sistema que corresponden a comprobaciones sobre el

propio sistema de calidad, incidiéndose sobre el establecimiento e

implantacion del mismo
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e Auditorias del producto que corresponden a la comprobacion de que los
productos 0 servicios se ajustan a los requerimientos exigidos,

incidiéndose en la efectividad del sistema para conseguirlo.

A través las auditorias se trata de obtener informacién objetiva sobre el
funcionamiento del sistema y su efectividad para conseguir un producto de
calidad. EIl auditor no es un enemigo al que se trata de hurtar la informacién
sino un colaborador, y el auditado no es un inepto con el que haya que discutir,
razones por las cuales, el personal auditor ha de ser diplomético y no, agresivo.
No se debe auditar por auditar sino que hay que fijar objetivos, y éstos, deben

ser conocidos tanto por el auditor como por el auditado.

Auditorias del sistema:

Las auditorias del sistema tratan no solo de poner de manifiesto la
existencia de un correcto sistema de calidad documentado, sino también de que
dicho sistema es conocido por toda la organizacion y no solo por la
organizacion de calidad, y que ademas, se cumple. Hay pues dos aspectos

fundamentales a auditar:

e la existencia documental del sistema (manual de calidad y manual de
procedimientos).

e la implementacion real de dicho sistema documental a todos los niveles
desde el mas alto (gerentes, directores), al mas bajo (empleados y

operarios).

Estos dos aspectos pueden dar lugar a diversas auditorias
independientes en las que se contemplen distintas cuestiones o0 a una Unica

auditoria que englobe a todas ellas.
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Hemos considerado la posibilidad de realizacion de diversas auditorias

del sistema, indicando para cada una de ellas sus caracteristicas basicas.

Auditoria sobre la politica de calidad:

La politica de calidad ha de estar documentalmente precisada en el
manual de calidad. Esta politica de calidad ha de abarcar tanto la politica de
estrategia de la compafia, como la politica de calidad funcional o politica de
cada estamento. Han de establecerse los objetivos a conseguir, el sistema de
medida de su grado de cumplimiento, asi como la modificacién periédica de los

mismos.

Auditoria sobre la organizacion:

Las funciones y responsabilidades de todos los estamentos y personas,
han de estar definidas claramente en el manual de calidad asi como la
autoridad en la toma de decisiones, especialmente en la que pueda estar
directamente ligado a la calidad, con un apartado especifico dedicado a la
organizaciéon de calidad. Quien puede modificar una decisiéon tomada, y en
base a que puede hacerlo. Como se recogen documentalmente las posibles
revocaciones en funcidon de la jerarquia establecida. Cuantas personas pueden
decidir sobre un mismo asunto. Todas estas cuestiones tienen que estar

claramente definidas y documentadas.

Auditoria del sistema documental:

Esta auditoria consiste en la comprobacion de que los documentos
recogidos en el manual de calidad, estan debidamente cumplimentados y

archivados por las personas o estamentos responsables.
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La constancia documental es necesaria para la comprobacion de la
bondad del sistema. En la mayoria de las ocasiones, el sistema de calidad falla
porque los documentos que figuran como soporte del mismo no estan bien
disefiados, son engorrosos, o dificilmente comprensibles para quien los tiene
que cumplimentar o la informacidbn que pretenden recoger es escasa O

superflua.

Si pretendemos implantar un sistema de calidad es bueno tomar como
base del mismo, los documentos que existan con algunas ligeras
modificaciones puesto que es mas facil asumir por parte de quien tiene que
utilizarlo, una modificacién dentro de un impreso existente, que un nuevo

impreso totalmente desconocido.

Auditando la cadena de montaje de una empresa observé que los
defectos que se detectaban se describian literalmente, y cada inspector
utilizaba una descripcion distinta para el mismo defecto: "desconchado”,
"saltada pintura”, "rozado", etc., por lo que propuse la codificacion de los
defectos a través de un numero y la indicacién, sobre un croquis, de la
ubicacion del defecto.

Con estas simples modificaciones se descubrié al cabo de menos de 15
dias que el 80 % de los defectos correspondian a la falta de cuidado en la
manipulacion de la carcasa antes de iniciar su montaje, cuando se depositaba
sobre el camino de rodillos. Un buen auditor debe reconocer no solo la falta de
algin documento con informacidon necesaria, sino también detectar en los

existentes los defectos que pueden restarle utilidad.

Esta auditoria, una vez implementado el sistema de calidad, se realizara

periodicamente de forma rutinaria, debiéndose comprobar lo siguiente:
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e todos los documentos estan debidamente archivados en el lugar que les
corresponde.

e todos los documentos archivados estan debidamente cumplimentados y
firmados por los responsables que en cada caso correspondan.

La valoracion puede hacerse por puntos de demérito. Cada estamento
dispondra de tantos puntos como documentos tenga que archivar mas las
cumplimentaciones que en los mismos tenga que realizar. A este total se le
restaran tantos puntos como documentos tenga sin archivar, indebidamente
archivados, o no cumplimentados adecuadamente. La valoracion alcanzada,
asi como la fijacién de los minimos objetivos a conseguir, sera responsabilidad
de la gerencia quien ademas comunicard a cada estamento la puntuacion

alcanzada en cada auditoria.

Auditoria del proceso:

Tiene por objeto la valoracion de la eficacia del sistema de calidad
mediante la comprobacion de que los procesos y desarrollo del trabajo en las
distintas secciones 0 servicios, se ajusta a los procedimientos especificados, y
en especial los conocimientos y mentalizacidén, especialmente de los mandos

responsables, son los correctos para la consecucion de una calidad 6ptima.

En general, la documentacion necesaria para la puesta en practica de
esta auditoria aparte del manual de procedimientos, son las instrucciones de
mantenimiento y conservacion, valorandose tanto de la aptitud como la actitud
del personal. Dentro de ella, los puntos y cuestiones a auditar, pueden ser los

siguientes:
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e limpieza de cada area o seccion.

e orden e identificacion del material en proceso o almacenado.

e utilizacion adecuada de las instalaciones a su cargo.

e utilizacion y cumplimentacion adecuada de los documentos bajo su
responsabilidad.

e limpieza maquinaria, utiles y herramientas a su cargo.

e uso adecuado de maquinaria, instalaciones y documentacion.

e seguimiento estricto de las fases programadas.

e uso adecuado de calibres, y demas elementos de medida a su cargo.

e eficacia de la motivacion, direccion e instruccion de su personal.

e valoracion del rendimiento.

e oOftros.

Auditorias del producto:

Las auditorias del producto tienen como fin comprobar que los productos
estan en conformidad con la documentacién técnica (planos, especificaciones,
normas, disposiciones legales, etc.), por lo que aparte de la propia
documentacién técnica requerida, se necesitan los medios de medida y ensayo
necesarios para comprobar los productos. En realidad se trata de asignar al
producto una nota de calidad en concordancia con el grado de conformidad con
las especificaciones. Las auditorias del producto pueden comprender dos

aspectos:

e la medida de la evolucion de la calidad del producto.

e lavaloracion de la calidad del producto.

148



Auditoria de la evolucién de la calidad del producto:

Con esta auditoria se recoge la nota de calidad del producto para cada
seccion o fase del proceso de produccion, por ejemplo, mecanizacién, montaje,
pintura, embalaje, etc. Esta nota de calidad se establece en funcion de los
defectos detectados en cada seccidn o servicio inspeccionado, entendiendo que
dicha inspeccion se realiza sobre el producto, y con la documentaciéon técnica

que a dicho producto afecte en la fase que esté.

Normalmente la periodicidad de su realizacion suele ser mensual por lo
que aparte de la nota de calidad mensual, se puede efectuar el célculo de la
nota acumulada para comprobacion de la cumplimentacion de los objetivos
anuales, o fijacion de sefiales de alerta si la nota de calidad se sitla por debajo
de valores preestablecidos. Esto es muy conveniente, pues si la nota de calidad
de una determinada fase o seccion se encuentra siempre con sefial de alerta,

suele necesitarse la realizacidén de inversiones para su remodelacion.

Auditoria de la valoracién de la calidad del producto:

Esta auditoria consiste en retirar después del control final o una vez
ingresados en almacén, un nimero de productos de los dispuestos para su
envio a cliente. El nUmero de productos a retirar de una misma referencia, sera
funcién del nimero de equipos fabricados, y dado que en general, la realizacion
de todos los controles y ensayos, suele ser destructivo, ha de corresponder a
un namero muy limitado de unidades. La eleccion de las referencias de los
productos a ensayar se realizara totalmente al azar. Si se trata de productos
complejos que realicen una funcién por si mismos, y no solo de elementos
simples se efectuard con ellos una prueba de fiabilidad segin norma

previamente establecida.
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Superados los ensayos, se realizard por parte de los auditores, un

estudio de los elementos que compongan el conjunto ensayado para poder

determinar el deterioro sufrido por cada elemento. La valoracion de los

productos se realizara a través de una nota de calidad aunque en este caso, se

trasladaran a un informe del producto.

Si los resultados obtenidos son correctos, se archivara el informe,

enviando copia del mismo a la gerencia. Si los resultados no son correctos, en

el informe se indicara la decision que crea conveniente adoptar el auditor con el

resto del material almacenado correspondiente a la misma referencia y el

mismo lote de fabricacion, enviando una copia del informe a la gerencia. Las

decisiones a adoptar podran ser:

comunicar a los clientes la existencia de equipos defectuosos
procediendo a su sustitucion.

retirar los productos almacenados y proceder a su recuperacion.
recuperar los equipos, aprovechando de ellos Unicamente los elementos

gue se ajusten a especificacion, enviando los defectuosos a chatarra.

Etapas de las auditorias: toda auditoria consta de las siguientes etapas:

planificacion, entendiendo por tal la eleccion del tipo de auditorias a
realizar, la plasmacion documental de los procedimientos de realizacion
de las mismas, entendiendo que en el caso de la realizacion de una
auditoria del producto, es necesaria la programacion de mediciones y
ensayos a partir de los planos y normas de ensayo, la eleccién del
personal auditor que puede ser uUnico, o distinto en funcién del tipo de

auditoria a realizar, y la fijacion de su periodicidad (mensual, anual,...).
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En ocasiones es conveniente asignar una Unica persona para planificar y
dirigir la realizacion de todas las auditorias, es decir, nombrar un lider
que relina unas caracteristicas idoneas en cuanto a formacioén y caracter,

para la realizacion de esta tarea.

e realizacion de auditorias segun procedimiento y plan definidos. Es
conveniente que el personal que va a ser auditado conozca con
antelacioén tal hecho, y lo mejor desde el punto de vista practico es que la
realizacion de auditorias sea sistematica, y el propio director o
responsable del &rea a auditar transmita a sus subordinados afectados
las fechas concretas en las que estas auditorias sistematicas van a

realizarse para que presten su mayor colaboracion.

Posiblemente si se sigue este sistema, al recibir los responsables esta
comunicacioén, trataran de inculcar en sus subordinados la necesidad de que
todo esté "en perfecto estado de revista" como se decia antiguamente, lo que
inicialmente podria alterar los resultados, pero si las auditorias son periddicas,
esto dejarda de producirse, y sin embargo el que el responsable comunique a
sus subordinados las fechas de realizacion, asi como la recomendacion de que
presten su maxima colaboracién, confiere a las auditorias un papel destacado e

importante dentro del sistema.

Los documentos que recojan los resultados de las auditorias, es decir,
respuestas, comprobaciones, resultados de medidas y ensayos, etc., han de
estar consensuados entre auditor y auditado, de tal forma que recojan la

conformidad de ambos, evitandose discusiones inutiles.
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Se trata de auditar la efectividad del sistema, tanto a través del propio

sistema y su grado de cumplimentacion, como a través de la calidad del

producto obtenido, por lo que es necesario, para poder establecer las acciones

correctoras, determinar el grado de cumplimentacion del sistema, y su relaciéon

con la calidad del producto final.

Si el fin del establecimiento de un sistema de calidad es obtener un

producto de calidad es totalmente necesario comprobar su efectividad, sino se

consigue este objetivo es necesario cambiar el sistema, y discutir o perseguir a

las personas que lo aplican.

evaluacion de los resultados de la auditoria. Toda auditoria ha de
realizarse para obtener una nota final que sirva, aunque solo sea
comparativamente, para medir la evolucion, tanto de la implementacion
del sistema, como de la calidad del producto. Lo que se pretende es la
obtencion de una valoracion totalmente objetiva por lo que el sistema de
valoracion ha de ser consensuado, y ademas, experimentado durante
cierto tiempo, para poder fijar las sefiales de alerta, indices de

ponderacion, etc.

Redaccion de informe y propuesta de medidas correctoras, si se
considera necesario, con expresion de su grado de urgencia. Una vez
valorada la auditoria y antes de la redaccion del informe final y propuesta
de las medidas correctoras, es conveniente la reunién con el director o
responsable maximo afectado por la auditoria para que sea el primer
informado y pueda incluso colaborar en la propuesta de medidas
correctoras asi como en la decisién sobre la urgencia de las mismas,
pues es conveniente que tanto el informe de la auditoria como la

propuesta de medidas correctoras, lo asuma como algo propio, entre
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otras cosas porgue a veces, podra ejercer mas presion sobre la gerencia
gue el propio auditor, sobre todo si alguna de las medidas propuestas

corresponden o requieren inversiones.

MANUAL DE AUDITORIA DE PRODUCCION

Contar con una herramienta que permita medir,
Objetivo del documento: controlar 'y mejorar el sistema de trabajo de los
supervisores de produccion.

Responsable de la generacion del

documento: Auditor asignado/asistente de produccion.
Frecuencia de generacion: Mensual/semanal.

Distribucion del documento: Gerente produccion, asistente de produccion.
Fuente de informacion: Dia de trabajo de un supervisor de produccion.

o  Este documento debe ser firmado por el auditor, el
auditado y por el asistente de produccion comof
constancia de aceptacion de toda la informacion alli
contenida.

o Es indispensable que el auditado presente el
documento de la anterior auditoria al presentar una
nueva.

o Cuando un supervisor obtenga una calificacion
inferior al 65% se le deberé realizar otra auditoria por lo
Puntos importantes: menos en los cinco dias siguientes.

o La auditoria debera realizarse una por mes a unj
supervisor aleatoriamente escogido. No se debe avisar
la fecha y persona seleccionada para realizar la
Auditoria.

o La auditoria la debera realizar el asistente de
produccion o la persona que €l asigne.

o Una copia de la auditoria Se debe entregar a 1a
gerencia de produccion a més tardar dos dias después
de realizada.
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DESCRIPCION DEL DOCUMENTO

proceso en el inicio del turno

No. Nombre del Campo Explicacién del Campo
. En este campo el auditor debera escribir los nombres y apellidos
1 |Supervisor . - .
completos del supervisor de produccién auditado.
2 |Auditor En este campo el auditor deber& colocar sus nombres y apellidos.
R oo El auditor debera colocar la Ultima calificacion del auditado en dias o
3 [Calificacion dltima auditoria .
semanas anteriores.
4 |Fecha El auditor debera colocar la fecha en la cual se realiza la auditoria.
En este campo aparecen varios enunciados que hacen referencia a
5 JActividades de inicio de turno |las actividades que deben realizar el supervisor antes del inicio del
turno.
. Se refiere a la hora de entrada del supervisor a la planta; éste debe
Cumple estrictamente con el . : . o .
; ; cumplir con los horarios preestablecidos en el dia tipico, es decir, 10
6 |Jhorario preestablecido de] . L . -
. minutos antes del inicio de turno si hay produccion en el turno
entrada al trabajo. . . .
anterior 0 15 minutos antes en caso contrario.
Analiza en el recorrido de la]El supervisor debera realizar un recorrido por la planta, en compafiia
7 [planta las anomalias|del supervisor saliente, si lo hay, en donde analice las anomalias,
presentadas en el turno. fallas de produccioén o etapas criticas del turno anterior
Analiza las actividades|El supervisor debera enterarse por medio del libro de actas o
8 [|pendientes del turno anterior yjcomunicacion directa con el supervisor saliente de los pendientes del
planea su cumplimiento. turno anterior y debera planear su ejecuciéon y cumplimiento.
Establece los objetivos dellEl supervisor debera establecer los objetivos del turno antes de
9 |Jturno y los transmite a suliniciarlo y debera transmitirlos a su gente, es decir, productividades
personal por producto, desperdicio, TVC objetivo, etc.
El supervisor debera analizar diariamente el programa de produccion
y deberd confrontarlo contra la produccién obtenida en el turno
10 Analiza los programas de]anterior, también deberd analizar la produccién acumulada a la fecha
produccion y mantenimiento |durante el mes. Después de este andlisis debera plantear estrategias
para cumplir con los objetivos de la mejor manera posible durante el
turno.
. El supervisor deberd garantizar que todos los operarios bajo su
Garantiza que el personal a s L A .
supervision lleguen a sus sitios de trabajo cinco (5) minutos antes de
11 Jsu cargo cumpla con los A .
. ) la hora del inicio de turno. Esto lo debe lograr mediante la
horarios de trabajo o .
concientizacion permanente de cada uno de sus operarios.
. L El supervisor deberd garantizar que al inicio del turno no se
Asigna y distribuye recursos P . . .
o presenten maquinas sin operarios u operarios vacantes en el proceso
12 |humanos, maquinarias Y , . . .
L y que se empaquen los rollos segun los insumos disponibles y de
materia prima. -
acuerdo al programa de produccion.
El supervisor deberd garantizar que los operarios antes de operar las
Asegura que los operariosjméaquinas las revisen, en los puntos previamente definidos por el
13 Jrevisen las maquinas antes de|personal de mantenimiento, para asegurar un arranque normal de la
operarlas maquinaria y para detectar equipos que requieren un mantenimiento
preventivo y asi reducir los mantenimientos correctivos.
El supervisor deberd garantizar que todas las méaquinas inicien la
14 Garantiza la continuidad dellproducciéon a la hora exacta del inicio del turno, si es el primer turno

del dia lunes o garantizar que ninguna maquina disminuya el ritmo de
produccion o pare en el inicio de cualquier otro turno.
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En este campo se dan dos o tres opciones, segin sea el caso, y en
una de estas opciones se clasificard lo encontrado para cada
enunciado descritos en los campos anteriores. Las opciones para el
enunciado son:

15 |Rango = Afirmativo, mayor o igual =2 entonces la calificacion es dos (2)
puntos.
= Regular entonces la calificacion es un (1) punto.
= Cero o0 valor negativo entonces la calificacion es cero (0) puntos.
16 |Puntos El Au.ditor debera colocar la calificacién correspondiente a cada
enunciado en este campo.
Todos los enunciados estan clasificados segun el tipo de accion a
ejecutar. Se han dado 5 clasificaciones:
= Supervision activa.
17 |Tipo = Supervision pasiva.
= Trabajo operativo.
= Trabajo administrativo.
= Capacitacion.
En este campo aparecen varios enunciados que hacen referencia a
18 |Durante el turno L . .
las actividades que debe realizar el supervisor durante el turno.
El supervisor una vez garantice el correcto arranque del turno deberg
establecer comunicacion con su superior inmediato para comunicarle
Establecer retroalimentacion|las anomalias presentadas en el turno anterior asi como también las
19 |Jcon su Superior inmediatojpresentadas en el turno que acaba de iniciar. En horas normales de
sobre el arranque del turno.  Jtrabajo lo debera realizar con el asistente de produccion, en fines de
semana y turno nocturno debera registrarse en el libro de actas para
posterior retroalimentacion.
Durante el turno el supervisor debera analizar todos los indicadores
de gestion del area y deberd, para los que se encuentren por debajo
Realiza 'y analiza los|de los objetivos, plantear estrategias para su cumplimiento durante el
20 indicadqrgs de TVC,Jturno o turnos siguientes. También debera establecer como un area
desperdicio, ABC de paros,|critica del proceso el area que no cumple con los objetivos
UEQ, Troncos/Hora, etc. propuestos y por lo tanto lo deberd comunicar a los operarios
involucrados y debera dedicar una supervision activa a esta parte del
proceso.
- Sera responsabilidad del supervisor que todos los indicadores de
Todos los indicadores de - . . .
21 - . . gestion del area estén actualizados en las carteleras de la planta, no
gestion estén actualizados. . . .
sOlo de su turno sino de todos los turnos anteriores.
El supervisor debera, por lo menos cada hora, recorrer todos los
Detecta maquinaria o|centros o maquinas productivas del area y determinar cual o cuales
29 personal criticos en el procesolno cumplen con los objetivos o expectativas razonables de
y les hace seguimiento]produccién, Para estas deberd entonces considerarlas como criticas
particular. durante su turno y debera entonces dedicarles un mayor tiempo en
un seguimiento particular.
El supervisor debera estar permanentemente enterado de todos los
Efectia seguimiento altrabajos realizados en la reunién COPAC de paros. Asi mismo
23 |[compromisos adquiridos en elldebera realizar seguimiento a por lo menos a un pendiente o

COPAC de paros.

compromiso de sus operarios ante estos grupos en su turno de
supervision.
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Recorre todas las areas bajo

El supervisor debera recorrer todas las areas bajo su responsabilidad

24 su responsabilidad. durante el turno, haciendo énfasis en aquella(s) que sean criticas.
Sus subordinados conocen y|El supervisor debera garantizar que todos sus operarios conozcan Y
25 [entienden los indicadores de]entiendan los indicadores de gestion que los involucran, asi como,
gestion del area. que sepan cual es el objetivo que se persigue en cada uno de ellos.
Todas las é&reas bajo sulEl supervisor debera garantizar que todas las é&reas bajo su
26 [responsabilidad se encuentran|responsabilidad se encuentren en perfecto orden y aseo, con el fin de
en perfecto orden y aseo. garantizar las buenas précticas de fabricacion.
El supervisor de producciéon deberd, inmediatamente después de
Se comunica oportunamente|detectar o ser informado por sus operarios de una falla de un equipo,
27 _con mantenimiento  paralinstrumento, edificaciéon, etc., comunicarse con mantenimiento
informar las anomalias en las|preferiblemente con el jefe para comentar la anomalia y al mismo
méquinas. tiempo elaborar o mandar a elaborar una orden de trabajo para ser
entregada a esta seccion.
El supervisor deberd monitorear permanentemente, por [lo menos una
Monitorea el correctojvez cada hora, el correcto funcionamiento de los equipos, la
28 [funcionamiento y desempefiojoperacion de los mismos, el correcto uso de los elementos de trabajo
de maquinaria y personal. por parte de los operarios y que éstos se encuentren realizando las
labores asignadas, etc.
El supervisor debera asegurarse de pasar cada hora por las
29 Actualizar el panel de controllmaquinas rebobinadoras para actualizar el panel de control e
cada hora indicador de troncos por hora, confrontando al personal de acuerdo al
resultado obtenido.
Controla que el personal a su El supervisor deberd garantizar que todo su personal trabaje
30 @90 cumpla con las normas siguiendo estrictamente las normas de calidad del producto y las
para  descartar  producto practicas estandares de operacién.
defectuoso
Utiliza la metodologia de laJEl supervisor debera confrontar a sus operarios cada vez que no
31 confrontacion efectiva cuandojcumplan los objetivos propuestos para el turno o no se den los|
no se dan los resultados|resultados esperados de una tarea especifica utilizando Ila
esperados. confrontacién efectiva dada en el seminario para supervisores.
Realiza los pedidos de]El supervisor deberd, de acuerdo al analisis de los programas de
32 insumos  para  garantizar|produccion, hacer los requerimientos de materias primas e insumos.
continuidad a los turnos]Adicionalmente deberda coordinar devoluciones a bodega sobre
siguientes. insumo gue ya no se utilizara segun la orden de produccion.
Cada vez que se presente una parada de produccién por una causa
Cuantifica el impacto quelimprevista, el supervisor deberd reunir a los operarios para
33 tienen las paradas de]explicarles el valor de la parada asi como, también lo dejado de
produccion y las hace saber ajproducir y sus incidencias para la empresa. Adicionalmente deberd
sus subordinados aprovechar estos tiempos para capacitar al personal o reasignarlo a
otras labores segun sea el caso.
El supervisor debera previa validacion con el asistente de produccion
. programar reuniones eventuales con supervisores de otras areas
Planea las reuniones durante . L. ., .
34 para analizar problematicas referentes a la produccion de su area

la semana.

para lo cual las debe programar previamente en un horario que no
afecte la normal operacién de los involucrados.
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El supervisor debera, todos los dias, dedicar un tiempo minimo de
quince (15) minutos para capacitar a sus operarios en cualquier tema
gue incida en un mejor aprovechamiento de los equipos, personal y

35 [|Capacita a su personal. por consiguiente en un mejor resultado del area. Esto lo debera
realizar durante las paradas de produccidon emergentes y en caso de
no presentarse lo deberd hacer personalmente con uno o dos
trabajadores durante las labores normales de produccion.

El supervisor deberd, permanentemente, identificar el operario o
. . rupo de operarios que supere los objetivos propuestos o
Motiva a sus operarios porg po ¢ P d P ) prop
36 ; expectativas razonables para exponerlos no solamente en las
resultados sobresalientes. : . . . o .
pizarras del area sino en las reuniones de premiacion preestablecidas
en la empresa: ideas y sugerencias.
El supervisor deberd, cuando una maquina o equipo se encuentre en
Recibe los equipos de|mantenimiento preventivo o correctivo, auditar los trabajos realizados
37 mantenimiento a su enterajde los mismos y al finalizar los trabajos dar el visto bueno de
satisfaccion  auditando  lajaceptacion a los mismos. En caso de no poder hacerlo
calidad de los trabajos. personalmente debera encargar al operador de la maquina que
realice esta labor.
Garantiza que el personal a . . . .
.|El supervisor debera garantizar que todo su personal manipule y
su cargo maneje . . . .
38 —~lalmacene las materias primas de acuerdo a las més estrictas
adecuadamente las materias . . . . .
) medidas de seguridad, higiene industrial, etc.
primas y productos.
. . _|El supervisor debera coordinar relevos para las maquinas
Coordina relevos de operarios L . Lo -
. automaticas de su area o para las maquinas cuyos indicadores de los
39 [para la toma de alimentos en| . . o
P . turnos anteriores no lleguen al cumplimiento de los objetivos
las maquinas principales.
esperados.
Garantiza que el personal a]El supervisor debera garantizar que el personal a su cargo cumplal

40 |su cargo cumpla los horarios|con los horarios de entrada y salida de descansos y de toma de

para la toma de alimentos alimentos.

Cuando se presente una parada de produccion el supervisor debera
Asegura que el personal a suj . -

asignar a su personal a las labores de mantenimiento u otras labores
cargo colabore con las . . . . _—

41 g - productivas en su area o en otras areas, como por ejemplo limpieza

actividades de mantenimiento . . L o .
. del area y/o acercamiento con mecanico para aprendizaje del ajuste
u otras areas. L
gue se le hace a la maguina.
. En la semana de la auditoria el supervisor debera demostrar por
Ha presentado areas de . . - . .
. medio de la matriz causa-efecto-solucion las areas de oportunidad
42 |oportunidad para el COPAC , ) L
PR por él propuestas y que se aceptaron en el mismo para darle solucién
de paros (Ultima semana). .
durante el periodo que transcurre.
. En este campo aparecen varios enunciados que hacen referencia a

43 |Al final del turno. L PO ap . 0S que hac

las actividades que debe realizar el supervisor al finalizar el turno.
. . El supervisor debera llevar el libro de actas, preferiblemente, una
Anota y actualiza el libro de ) o .
44 actas media hora antes de finalizar el turno con el fin de aprovechar la
) mayor cantidad de tiempo en supervision activa.
El supervisor debera llevar los reportes de asistencia de persona,
45 Llevar los reportes  o]papeleria, materia prima, etc., preferiblemente una hora antes de

diligenciar los mismos.

finalizar el turno con el fin de dedicar todo el tiempo durante el turno
a una supervision en campo.
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46

Asegurar la continuidad del
proceso de produccién al final
de turno.

El supervisor deber4 permanecer, por lo menos los udltimos 15
minutos del turno frente a la méquina o proceso critico de su area
con el fin de asegurar que ningln operario disminuya el ritmo de
produccion o pare la maquina operada.

47

Garantiza que el personal a
su cargo cumpla los horarios
de trabajo.

El supervisor debera garantizar que ningun operario abandone el sitio
de trabajo antes de finalizar la jornada laboral. Adicionalmente
debera coordinar con el supervisor entrante las personas que
doblaran por ausencia de su respectivo relevo.

48

Explica adecuadamente las
fallas y anomalias ocurridas
durante su turno al supervisor
entrante.

El supervisor entrante y el supervisor saliente deberan realizar un
recorrido por la planta quince (15) minutos antes de finalizar el turno
para analizar cumplimiento a objetivos y anomalias presentadas
durante el turno.

49

Retroalimentar al personal
sobre los resultados obtenidos|
durante el turno.

El supervisor debera, una vez finalizada la jornada laboral, explicar
de una manera general el comportamiento del turno y los resultados
obtenidos y compararlos contra lo esperado.

50

Al finalizar el turno queda el
area totalmente limpia y en
orden.

El supervisor debera garantizar que todos sus operarios dejen las
areas totalmente limpias y en orden con las maquinas trabajando. Si
len el siguiente turno no hay produccién debera garantizar que todas
las maquinas queden apagadas, todas las luces queden apagadas,
todas las puertas queden cerradas, todas las llaves de agua se
encuentren cerradas, etc.

51

Puntos

En este campo aparecen los puntos maximos posibles por cada tipo
de preguntas, es decir, si todas las preguntas:
S.A=2 lo méx. posible sera 38 puntos (19 preguntas).
S.P=2 lo méx. posible sera 22 puntos (11 preguntas).
T.A=2 lo max. posible sera 08 puntos (04 preguntas).
T.0=2 lo méx. posible sera 08 puntos (04 preguntas).
C=2 lo max. posible ser4 04 puntos (04 preguntas)

52

Puntos maximos calificados

En este campo el auditor debera colocar la suma de los puntos|
maximos para las preguntas tipo S.A., S.P,, T.A, T.O. y C, que
pueden evaluar durante la auditoria. Si alguna pregunta o enunciado
no se puede evaluar durante la auditoria, el auditor debera
descontarla colocando N.A. (No Aplica) en el campo correspondiente
a los puntos del enunciado.

53

Puntos obtenidos

En este campo el auditor, debera colocar la suma de todos los|
enunciados de supervision activa (S.A), supervision pasiva (S.P),
tiempo operativo (T.0), tiempo administrativo (T.A) y capacitacion
respectivamente.

54

Porcentaje obtenido

En este campo el auditor debera colocar el resultado de dividir los
puntos obtenidos sobre los puntos maximos calificados expresados
en porcentaje para cada tipo de enunciado.

55

Porcentaje asignado.

En este campo aparece la ponderacién de cada tipo de enunciado, es
decir:

S.A =50%

S.P =18%

T.A =16%

T.0 =8%

C =8%, de acuerdo a su dia tipico (porcentajes).
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56

Callificacién

En este campo el auditor deberd multiplicar el valor obtenido por el
porcentaje asignado para cada tipo de enunciado. La calificacion final
de la auditoria seré el valor que resulte de sumar las calificaciones de
los cincos tipos de enunciado.

57

Observaciones

En este campo el auditor debera anotar todos los hechos relevantes|
gue estan incidiendo en el desempefio del supervisor, en el proceso
de produccién o en el mismo sistema de control de piso.

58

Compromiso

En este campo el auditado debera, una vez discutida la calificacion
de la auditoria, colocar los compromisos que adquiere para mejorar
la calificacion en la proxima auditoria (de su pufio y letra).

¢Hubo mejoria por parte del

En este campo el auditor debera escribir, después de discutir con el

Supervisor en los| . - . o
59 . S auditado la evaluacion, si hubo o no mejoria con respecto a la

compromisos adquiridos en la L .

o . auditoria anterior y las razones de esta respuesta.
auditoria anterior?
. . En este campo debera firmar el supervisor auditado como constancia|
60 [Firma del supervisor Iy . - . .
de aceptacion de toda la informacion contenida en el informe.

61 JFirma del auditor En este campo debera firmar el auditor.
62 [Firma asistente de produccion|En este campo debera firmar el asistente de produccion.
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Formato de auditoria

GERENCIA DE PRODUCCION

SUPERVISION DE PRODUCCION / HIGIENICO

/
AUDITORIA
SUPERVISOR DE PRODUCCION: (@)

CALIFICACION ULTIMA AUDITORIA: [©)

AUDITOR: )

FECHA: 4

CALIFICACIONES A ASIGNAR: 2=Slo BUENO, 1=10REGULAR, 0=NO o MALO

1. ANTES DEL INICIO DEL TURNO (5) RANGO(15) PUNTAJE(16) | TIPO(17)
1.1 Cumple estrictamente con el horario preestablecido de entrada al trabajo (6) |SI=2 NO=0 S.A.
1.2 Analiza en el recorrido de la planta las anomalias presentadas en el turno anterior (7) |si=2 NO=0 S.P.
1.3 Analiza las actividades pendientes del turno anterior y planea su cumplimiento ®) |sl=2 NO=0 S.P.
1.4 Establece los objetivos del turno y los transmite a su personal ©® SI=2 NO=0 S.P.
1.5 Analiza los programas de produccién y mantenimiento (10) [si=2 NO=0 S.P.
1.6 Garantiza que el personal a su cargo cumpla los horarios de trabajo (1) ltopos=2 1=1 >=2=0 S.A.
1.7 Asigna y distribuye recursos humanos, maquinaria y materia prima (12) |sI=2 NO=0 S.A.
1.8 Asegura que los operarios revisen las maquinas antes de operarlas (13) |TODOS=2 1=12=0 S.A.
1.9 Garantiza la continuidad del proceso en el inicio del turno (14) |TODOS=2 1=1 2=0 S.A.
2. DURANTE EL TURNO (18) RANGO PUNTAJE TIPO
2.1 Establece retroalimentacion con su superior inmediato sobre el arranque del turno (19) [|SI=2 NO=0 S.P.
2.2 Revisa y analiza los indicadores de TVC, desperdicio, ABC de paros, Unidades Equivalentes, Troncos/Hora (20) |TODOS=2 1=12=0 S.A.
2.3 Todos los indicadores de gestion estan actualizados (21) |sI=2NO=0 T.A.
2.4 Detecta maquinaria o personal criticos en el proceso y les hace seguimiento particular (22) |si=2 NnO=0 S.A.
2.5 Efectlia seguimiento a compromisos adquiridos en el COPAC de Paros (23) |si=2 NO=0 S.A.
2.6 Recorre todas las areas bajo su responsabilidad (24) |si=2 NO=0 S.P.
2.7 Sus subordinados conocen y entienden los indicadores de gestién del area (25) |sl=2 NO=0 C.
2.8 Todas las areas bajo su responsabilidad se encuentran en perfecto orden y aseo (26) [sI=2 NO=0 S.P.
2.9 Se comunica oportunamente con mantenimiento para informar las anomalias en las maquinas (27) |si=2 NO=0 T.0.
2.10 Monitorea el correcto funcionamiento y desempefio de magquinaria y personal (28) |sl=2 NO=0 SA.
2.11 Se asegura se cumpla con la actualizacion periodica del panel de control (29) |sI=2 NO=0 S.A.
2.12 Controla que el personal a su cargo cumpla con las normas para descartar producto defectuoso (30) |si=2 NO=0 S.A.
2.13 Utiliza la metodologia de la confrontacion efectiva cuando no se dan los resultados esperados (31) |sI=2 NO=0 S.A.
2.14 Realliza los pedidos de insumos para garantizar continuidad a los turnos siguientes (32) |si=2 NO=0 T.A.
2.15 Cuantifica el impacto que tienen las paradas de produccién y lo hace saber a sus subordinados (33) |sI=2 NO=0 S.P.
2.16 Planea las reuniones durante la semana (Coordina con otros Supervisores) (34) |sI=2 NO=0 T.O0.
2.17 Capacita a su personal (35) |SI=2 NO=0 C.
2.18 Motiva a sus subordinados por trabajos sobresalientes y/o resultados extraordinarios (36) |SI=2 NO=0 T.A.
2.19 Recibe los equipos de mantenimiento a su entera satisfaccion auditando la calidad de los trabajos (37) |SI=2 NO=0 T.0.
2.20 Garantiza que el personal a su cargo maneje adecuadamente las materias primas y productos (38) |SI=2 NO=0 S.A.
2.21 Coordina relevos de operarios para la toma de alimentos (39) |si=2 NO=0 S.A.
2.22 Garantiza que el personal a su cargo cumpla los horarios para la toma de alimentos (40) [sI=2 NO=0 S.A.
2.23 Asegura que el personal a su cargo colabore con las actividades de mantenimiento u otras areas (41) |si=2 NO=0 S.P.
2.24 Ha presentado areas de oportunidad para los grupos del COPAC (Ultima semana) (42) |>2=21=1<1=0 S.A.
3. AL FINAL DEL TURNO (43) RANGO PUNTAJE TIPO
3.1 Anota y actualiza libro de actas (44) |SI=2 NO=0 T.0.
3.2 Diligencia los reportes (45) |SI=2 NO=0 T.A.
3.3 Asegura la continuidad del proceso de produccién al final del turno (46) |SI=2 NO=0 S.A.
3.4 Garantiza que todo el personal a su cargo cumpla los horarios de trabajo (47) |TODOS=2 1=1 2=0 S.A.
3.5 Explica adecuadamente las fallas y anomalias ocurridas durante su turno al supervisor entrante (48) [sI=2 NO=0 S.P.
3.6 Retroalimenta al personal sobre los resultados obtenidos durante el turno (49) |sI=2 NO=0 S.P.
3.7 Al finalizar el turno queda el rea totalmente limpia y en orden. (50) SI=2 NO=0 S.A.
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PORCENTAJE PORCENTAJE CALIFICACION

PUNTAJES PUNTAJES PUNTAJE
MAXIMOS (51) MAXIMOS OBTENIDO  (53) OBTENIDO (54 ASIGNADO (55)  OBTENIDA (56)
CALIFICADOS (52)
SA 38 50%
S.P. 22 18%
TA 8 16%
T.0. 8 8%
C. 4 8%
TOTAL:
OBSERVACIONES ©7)
COMPROMISOS (58)

[ ¢HUBO MEJORIA POR PARTE DEL SUPERVISOR EN LOS COMPROMISOS DE LA AUDITORIA ANTERIOR?
s [ ] Nno [] ¢PORQUE? (59)

FIRMA SUPERVISOR

(60) |

FIRMA AUDITOR 61| | FIRMA ASISTENTE PRODUCCION | (62)
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CONCLUSIONES

El sistema de control de piso permite que el proceso productivo sea

eficiente, ya que la planta se encuentra en desarrollo y crecimiento.

Mantener este sistema de control de piso proporciona las herramientas
para un eficiente proceso, asimismo mejora el control de las fallas y asi

lograr mayor satisfaccion en los clientes internos y externos.

Se verificd los procedimientos propuestos en el proceso productivo para
determinar si se estaban tomando en cuenta las especificaciones que el
producto requiere y se determinG que si cumplen con las

especificaciones de los clientes.

Los procedimientos que se tenian en la planta no cumplian con las
especificaciones que eran requeridas por el cliente, por lo que se evaluo
y se propusieron procedimientos que permitan incrementar la eficiencia
del personal operativo, que cumpla con todas las especificaciones que el

cliente requiere.

Los registros del proceso productivo permiten llevar un control, para
establecer parametros reales de medicién, que ayudaran en el desarrollo

de producciones futuras.

El sistema de control basado en reportes nos permite obtener resultados
que al evaluarse constantemente contribuye a tomar acciones correctivas
y preventivas en los procesos productivos de la planta de conversion de

papeles suaves.
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7. Al establecer los indicadores de produccién, permitid definir los
parametros de medicion de la eficiencia y determinar los porcentajes de
cumplimiento de calidad en el proceso productivo.
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RECOMENDACIONES

Es necesario que se lleven controles estrictos de las condiciones
generales de la planta, de manera que esto beneficie en la productividad
y eficiencia en los operarios. De igual forma que se manejen registros de
control de cada accién tomada sobre la mejora de la infraestructura de la
planta.

La planificacion de la produccion de papeles suaves debe considerar los
parametros de medicion obtenidos en la semana asi como las eficiencias
gue se alcanzaron en los grupos de trabajo para poder llegar a cumplirse

con las metas programadas.

Es necesario retroalimentar a cada supervisor sobre la importancia de la
recepcion y preparacion de su turno de trabajo de manera que este
sistema cumpla con su objetivo que es alcanzar la eficiencia y la
productividad. La retroalimentacion de resultados debe presentarse al
personal operativo para crear en ellos la conciencia de hacer cada vez

mejor su trabajo.

Se debe tomar en cuenta cada indicador y parametro de medicion de la
productividad en la planta y realizar el respectivo analisis de manera que
puedan tomarse acciones preventivas y correctivas durante el turno de

trabajo.

Para alcanzar los resultados esperados los operarios y supervisores
deberan llenar correctamente todos los reportes y registros de la
produccion, asi como los de control de paros y entregarlos al asistente

de produccion.
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6. Es necesario que todos los supervisores de produccion realicen las
actividades de verificacion segun la programacion incluida en este

manual ya que eso garantizara la calidad y continuidad de los procesos
productivos.
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