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Presente

Estimada Inga. Sarmiento Zecefia.

Por este medio atentamente le informo que como Asesor—Supervisor de la Prictica del
Ejercicio Profesional Supervisado, (E.P.S) de la estudiante universitada de la Carrera de
Ingenieria Industrial, KAREN DENISSE MONZON PAREDES, procedi a revisar el
informe final, cuyo titulo es “DISENO DEL SISTEMA DE CALIDAD DEL
PROCESO DE PRODUCCION DE SERVILLETAS Y PLAN DE
PRODUCCION MAS LIMPIA EN LA EMPRESA PAPELERA
INTERNACIONALS. A.”,
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RESUMEN

Este trabajo de graduacion fue desarrollado a través del programa del
Ejercicio Profesional Supervisado (EPS), en la empresa Papelera Internacional
S.A.; el cual contiene una descripcion general de la empresa dedicada a la
produccion y venta de paquetes de servilletas, teniendo como referencia los
conceptos mas importantes de calidad que sirvieron de base para la aplicacion

y analisis en la realizacion de este estudio.

Se disefid un sistema de calidad para el area de servilletas, el cual
verifica todos los elementos relacionados que influyen en el producto terminado,
ademas se da a conocer la descripcion del proceso de produccion de paquetes

de servilletas y la maquinaria que se utiliza para la elaboracion de los mismos.

Para el disefio del sistema se tomd en cuenta el control y aseguramiento
de la calidad del area, incluyendo los elementos relacionados en el producto

final, tales como la materia prima, insumos, proceso, y producto terminado.

Para darle seguimiento al nuevo disefio del sistema de calidad en el &rea
de servilletas, se deben realizar inspecciones periddicas para comprobar que el
producto esté alcanzando las especificaciones requeridas, teniendo en cuenta
la mejora continua del sistema para satisfacer y superar las necesidades del

cliente.

XVII



XVIII



OBJETIVOS

General

Disefiar un sistema de calidad para el proceso de produccion de
servilletas, estableciendo herramientas de calidad que mejoren el producto en el

area de servilletas de Papelera Internacional S.A.

Especificos:

1. Realizar un andlisis para identificar las causas que originan las no
conformidades en el proceso de produccién de servilletas, las cuales

generan la falta de calidad, y asi proporcionar una solucién a las mismas.
2. Realizar nueva documentacion para establecer un control vy
aseguramiento de calidad en la materia prima, insumos, proceso de

produccion y producto terminado en el area de servilletas.

3. Elaborar registros que muestren evidencia sobre la calidad obtenida en

las operaciones relacionadas con el producto terminado.
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4. Elaborar un plan de calidad para el area de servilletas, donde se
especifique el procedimiento que debe aplicarse, quien debe aplicarlos y
cuando deben aplicarse al proceso de produccion de servilletas.

5. Establecer las bases para determinar la calidad y mejora continua en el

area de servilletas, a través de un método de seguimiento y medicién al

proceso de produccion de servilletas.
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INTRODUCCION

Papelera Internacional S.A. es un grupo papelero lider en los mercados
participantes y el mayor fabricante de productos de papel en Guatemala, la

cual ofrece productos estandar, a precios competitivos y un excelente servicio.

La calidad de sus productos es de gran importancia, ya que actualmente
tiene como meta lograr una certificacion de calidad, aplicando para ello, el

concepto de calidad total y mejora continua en toda la planta.

Hoy en dia no existe ningun control y seguimiento de calidad en el area
de servilletas, lo que ocasiona diversos problemas relacionados con la materia
prima, proceso y producto terminado; los cuales retrasan la produccién
provocando una pérdida para la empresa. Esto se debe a que no se cumplen
las especificaciones requeridas, lo que afecta directamente el proceso de

transformacion.

Con el deseo de mejorar se han propuesto contar con un sistema de
calidad en el area de servilletas, para el desarrollo de las necesidades actuales
de Papelera Internacional S.A., por lo que es necesario detectar las causas que

generan la falta de calidad y que se hagan propuestas para solucionarlas.
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Con la realizacidon de este trabajo de graduacion, se ayudara a analizar el
proceso de de servilletas de papel, para determinar el sistema de calidad que
se debe utilizar para obtener los requisitos deseados.

El trabajo consta de seis capitulos; el primero que corresponde a los
antecedentes generales de Papelera Internacional S.A., en el cual se menciona
la historia, visién, misién, valores, estructura organizacional, y la ubicacion de la
empresa. El segundo capitulo es el marco teorico, donde se encuentra todos los

conceptos utilizados para la elaboracion del trabajo.

En el tercer capitulo se indica la situacion actual del area de servilletas
respecto a la calidad, en el cuarto capitulo se detalla el disefio del sistema de
calidad que se debe utilizar en el area de servilletas, en el quinto capitulo se
muestran los resultados obtenidos de la implementacion del sistema de calidad
en el area de servilletas. Por dltimo en el capitulo seis se realiz6 la propuesta de

un plan de produccion mas limpia para utilizar en el area de servilletas.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Identificacion de la empresa

Papelera Internacional S.A. es una empresa que se dedica
principalmente a la conversion de papeles suaves (bobinas) en producto
terminado (higiénicos, servilletas, faciales, toallas y toallas de cocina) para el
consumo del mercado nacional e internacional, incluyendo clientes

institucionales.

Actualmente PAINSA dispone de 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 papel
suave que constituyen la materia prima para la planta de conversién que esta

ubicada en las instalaciones del kildbmetro 10.



1.1.1 Resefia histérica

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, S.A.

En febrero de 1986, se inicio la produccion de papel kraft y con asesoria
técnica se logré fabricar papel bond para cuaderno utilizando materia prima

reciclada.

En 1988 se logra fabricar el primer papel higiénico de color celeste,
siendo con ello las primeras marcas que se comercializaron en la linea de
higiénicos: rey, softy y servicial, logrdndose a través de éstas, un incremento en
la demanda.

A partir de 1998, empieza un desarrollo tecnoldgico con la inclusion de
maquinas con tecnologia digital en el area de produccion, lo cual permite una

mejor eficiencia y confiabilidad en el proceso de conversion de papeles suaves.

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 ha

logrado un alto grado de satisfaccion con los clientes de dicho segmento.

Todo lo anterior lo ha logrado mediante el trabajo en equipo y
capacitaciéon para todos los trabajadores de la empresa, con el apoyo de la
Direccion, 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.



1.1.2 Visién, misién y valores *

a) Vision

“Ser una organizacion multinacional sélida y eficiente dentro de la
industria de papeles suaves en los mercados del Caribe, Norte vy

Centroamérica.”

b) Misidn

“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.”

c) Valores

e “Honestidad: todas nuestras acciones son realizadas con apego a
la verdad.
e Optimismo: tenemos la seguridad y confianza de alcanzar

cualquier objetivo con el éxito.

! Vision, mision y valores A1.MC.



e Lealtad: valoramos y respetamos consistentemente nuestras
relaciones con clientes y colaboradores.

e Trabajo en equipo: esforzarnos juntos para el logro de nuestros
objetivos.

e Servicio: estamos dispuestos a satisfacer necesidades internas

como externas.”

1.1.3 Estructura organizacional

En Papelera Internacional S.A. la estructura organizacional esta
conformada por departamentos, niveles de gerencia basados en orden légico y
uso de autoridad, ademas cuentan con personal con conocimientos similares

gue conforman equipos que logren alcanzar la eficacia.

Para representar graficamente la interrelacién del personal de Papelera
Internacional S.A. a continuacion se presenta el organigrama en el cual se
detalla como esta distribuida la autoridad, y todas las relaciones jerarquicas que
existen en la empresa. El tipo de organigrama que utilizan actualmente es
mixto, ya que la comunicacion, responsabilidad y autoridad fluye en forma

vertical y horizontal.

En la figura 1 se muestra el organigrama general de la empresay en la
figura 2 a la figura 8, se detallan cada uno de los departamentos, con la
finalidad de establecer de una manera ordenada todas las relaciones

jerérquicas que existen en la empresa.



Figura 1. Organigrama general de Papelera Internacional S.A.
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Figura 2. Organigrama del area de mercadeo y ventas de Papelera
Internacional S.A.

Gerente General

Secretaria de

Gerencia
SubGerente
General
PR S 1
! Gerente de |
| Mercadeo y Ventas |
Lo . ]
Encargado de Asistente de
Mercadeo Gerencia
...... l—. . —. -
o — . J— — P P P — | — ; : .
! Supervisor | | Supervisor 1 Supervisor P! Supervisor | . Supervisor !
| Mayoristas Capital | Mayoristas i | Exportaciones P! Supermercados | ! Institucional |
. . Departamentos v v .
Lo | Lo ; Lo——. . 1
PR (P N Asistent
Asistente | X N sistente
! Asistente |
| Exportaciones |
R R , [ i
: . |
| | |
i Vendedores ! !
. | | l l S ]
L.—.—. — (=== | Lo i PR S 1| rm==lee e 1
O (P, 1 | o |
| N | Vendedor Otros
! | - Vendedor La Fr. : -
i Colocadores Capital i | endedor La Fragua 1| I Supermercados
L i Lo T I S, ]

! Colocadores |
| Departamentales |

Fuente: Departamento de control de calidad de Papelera Internacional S.A.




Figura 3. Organigrama del area de produccion de Papelera Internacional
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Figura 4. Organigrama del area financiera de Papelera Internacional S.A.
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Figura 5. Organigrama del area informatica de Papelera Internacional S.A.
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Figura 6. Organigrama del area de mantenimiento de Papelera

Internacional S.A.
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Figura 7. Organigrama del &rea de recursos humanos de Papelera
Internacional S.A.
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Figura 8. Organigrama del area de logistica de Papelera Internacional S.A.
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1.1.4 Ubicacion

Papelera Internacional S.A. es una empresa industrial situada en el
kilometro 10 de la carretera al Atlantico, zona 17 de la ciudad de Guatemala. Se
encuentra en una zona netamente industrial, debido a que cuenta con las
condiciones eficaces para la provisibn de energia, transportes, agua,
desagiies, accesibilidad y terrenos vacantes para crecimientos y
readaptaciones de la empresa, cumpliendo con lo establecido en el reglamento

de localizacién industrial de la municipalidad de Guatemala.

En la figura 9 se presenta un mapa donde se indica la ubicacién de la

empresa.

Figura 9. Mapa de ubicacion de Papelera Internacional S.A.
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12



2. MARCO TEORICO

2.1 Teoria general de sistemas?

Un sistema es una serie de funciones, actividades u operaciones que
trabajan o apoyan de manera conjunta para alcanzar un objetivo comuan. En la

figura 10 se muestra la representacion grafica de un sistema.

Figura 10. Diagrama EPS de un sistema.

Entrada Salida
Proceso

\4
v

Fuente: Apuntes del curso analisis de sistemas industriales.

Un sistema debe ser alimentado mediante el ingreso de un recurso
(entrada), para poder activar los elementos del sistema (proceso) y asi obtener
los resultados requeridos (salida). A partir de este modelo, los sistemas
permiten resolver un sinnimero de eventualidades, para mayor facilidad se le

llamara EPS (viene de entrada, proceso y salida).

2 Apuntes del curso anélisis de sistemas industriales.
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Las condiciones para que pueda existir un sistema son:

e Poseer un objetivo general

e Debe existir una interrelacion de elementos que trabajen por el mismo
objetivo

e Deben cumplir una serie de pasos logicos y funcionales que permitan
diferenciar las entradas, el proceso y las salidas del sistema.

Los sistemas cumplen con una funcién béasica o principal, por tanto,
todos los elementos estardn encaminados a perseguir dicho fin. Si un elemento
no aporta valor para alcanzar la meta, el sistema debera eliminarlo, ya que
simplemente consumira recursos necesarios que pueden servir a otros
elementos. Todos los elementos deben estar dirigidos o enfocados en su

objetivo primordial, no importa la forma en que estos actien para alcanzarlo.

Si un elemento falla, podria 0 no alcanzarse el objetivo, dependiendo de
la importancia y aporte que tenga este elemento dentro del sistema. Lo que si
es seguro, es que si se llegase a alcanzar el objetivo se veria afectado en la
calidad de respuesta (caracteristicas, tiempo de entrega, condiciones) y su

eficiencia se veria reducida.

A continuacién se definirdn los elementos claves que se deben tener en

cuenta para la definicién correcta de un sistema.
Las actividades: son procedimientos o funciones que se deben realizar

con limitacion de recursos (insumos, capital humano, costo, tiempo vy

secuencia), para alcanzar un objetivo mayor.
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Las secuencias: es el orden légico y sisteméatico con el cual se realizan

las actividades (prerrequisitos de una actividad).

Los métodos: se define como un conjunto de pasos ordenados que

permiten alcanzar una meta u objetivo de una forma particular.

Los procedimientos: es aplicar un método especifico dentro de un marco
amplio de solucién de problemas. Una actividad consta de uno o mas

procedimientos para poder llevarse a cabo.

Los recursos: son los insumos y suministros que un sistema necesita
para poder funcionar. Existen recursos en las entrada (recursos primarios:
energia, disefio, materiales, informacion, datos) y en los procesos (maquinaria,

recurso humano, capital monetario, tecnologia, tiempo).

Los controles: permiten verificar los pasos seguidos por el proceso,
desde sus entradas hasta la consecucion de metas u objetivo general, se este
llevando a cabo, tal cual como fue concebido el sistema. Gracias a los
controles se puede realizar una retroalimentaciéon o feedback, de manera que
se mejore la eficiencia y eficacia. Sin los controles, un sistema no puede

garantizar una produccion de resultados concordes a su objetivo.

Después de conocer todos los elementos que son importantes en un

sistema, se procede a definir lo que es un sistema de calidad.
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Un sistema de calidad es la estructura funcional de trabajo acordada en
toda la empresa, documentada con procedimientos integrados técnicos y
administrativos efectivos, para guiar las acciones coordinadas de la fuerza
laboral, las maquinas y la informacion de la empresa, de la mejor forma y mas
practicas para asegurar la satisfaccion del cliente con calidad y costos

econdmicos.

El sistema de calidad provee siempre los canales apropiados a lo largo
de los cuales el conjunto de actividades esenciales relacionadas con la calidad
del producto debe fluir. Se debe tomar en cuenta que los requisitos y
parametros de la calidad del producto cambian, sin embargo, el sistema de

calidad permanece de igual manera.

2.2 Toma de tiempos?

Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible, partiendo
de un numero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una tarea

determinada segun un rendimiento preestablecido.

a) Elementos y preparacion para el estudio de tiempos.

Es necesario para llevar a cabo un estudio de tiempos, que el analista
tenga la experiencia y conocimientos necesarios y que comprenda en su
totalidad una serie de elementos que a continuacién se describen para llevar a

un buen término dicho estudio.

% Garcia Criollo, Roberto. Estudio del trabajo ingenieria de métodos y medicién del trabajo.
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Seleccion de la operacion: la operacién que se va a medir depende del
objetivo que se persigue con el estudio de medicion, se puede emplear el orden

de las operaciones segun el proceso para un mejor seguimiento.

Seleccion del operador: al elegir al trabajador se debe considerar la

habilidad, el deseo de cooperacion, temperamento y la experiencia.

Debe tenerse en cuenta que el estudio debe hacerse a la vista y
conocimiento de todos, ademas debe observarse las politicas de la empresa y
cuidar de no criticarlas con el trabajador, no debe discutirse con el trabajador ni

criticar su trabajo, sino pedir su colaboracion.

Antes de realizar el estudio la operacién debe estar normalizada, ya que
un trabajo estandarizado o con una normalizacion, significa que una pieza de
material serd siempre entregada al operario de la misma condicion y que él sera
capaz de ejecutar su operacion haciendo una cantidad definida de trabajo, con

los movimientos basicos.

La ventaja de la estandarizacién del método de trabajo resulta una
habilidad de ejecucién del operario, lo que mejora la calidad y disminuye la
supervision personal por parte de los supervisores, ademas el numero de

inspecciones necesarias sera menor lograndose una reduccion en los costos.
b) Registro de informacion significativa.
Es importante registrar toda la informacion pertinente obtenida mediante

observacién directa, en prevision de que se necesite posteriormente en el

estudio de tiempos. La informacion se puede agrupar de la siguiente manera:

17



¢ Informacion que permita identificar el estudio cuando se necesite.
¢ Informacion que permita identificar el proceso, el método, la instalacion o
la maquina.

e Informacion que permita describir la duracién del estudio.

c) Equipo para el estudio de tiempos.

El equipo minimo requerido para llevar a cabo un programa de estudios
de tiempos incluye un crondmetro, una tabla, las formas para el estudio y una

calculadora.

Cronémetro: en la actualidad se utilizan dos tipos de cronémetros, el

tradicional con décimos de minuto y el electronico mucho mas practico.

Tablero de estudio de tiempos: cuando se usa un cronémetro, es
conveniente tener una tabla adecuada para sostener la forma de estudio de
tiempos y el crondmetro. La tabla debe ser ligera para que se canse el brazo y
fuerte proporcional el apoyo necesario para la forma. La tabla debe tener
formas de contacto para el brazo y el cuerpo, para que sea comodo y sea facil

escribir mientras se sostiene.

Formas de estudio de tiempo: todos los detalles del estudio se registran
en una forma de estudio de tiempos. La forma contiene espacio para registrar
toda la informacion pertinente sobre el método que esta en estudio, las

herramientas utilizadas etc.
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d) Inicio del estudio.

Al iniciar el estudio se registra la hora (en minutos completos) que marca
un reloj “maestro” y en ese momento se inicia el cronémetro. Se puede utilizar
dos técnicas para registrar los tiempos elementales durante el estudio. El
método de tiempos continuos, como su nombre lo indica, permite que el
cronémetro trabaje durante todo el estudio. En este método el analista lee el

reloj en el punto terminal de cada elemento y el tiempo sigue corriendo.

En la técnica de regreso a cero, después de leer el cronémetro en el
punto terminal de cada elemento, el tiempo se restablece en cero cuando se

realiza el siguiente elemento el tiempo avanza a partir de cero.

e) Método de regreso a cero.

El método de regreso a cero tiene tanto ventajas como desventajas
comparando con la técnica de tiempo continuo. Algunos analistas de estudio de
tiempos usan ambos métodos, con la idea que los estudios en los que
predominan los elementos prolongados se adaptan mejor a las lecturas con
regresos a cero, y es mejor usar el método continuo en los estudios de ciclos

cortos.

Como los valores del elemento que ocurrié tienen una lectura directa con
el método de regresos a cero, no es necesario realizar las restas sucesivas,
como en el método continuo. También se pueden registrar de inmediato los
elementos que el operario ejecuta en desorden sin notacion especial, los

retrasos no se registran.
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Entre las desventajas del método de regreso a cero estd la que
promueve los elementos individuales se eliminen de la operacidén. Estos
elementos no se pueden estudiar en forma independiente porque los tiempos
elementales dependen de los elementos anteriores y posteriores. En
consecuencia, al omitir los factores de retraso, los elementos extrafios y los
elementos transpuestos, se puede llegar a valores equivocados en las lecturas

aceptadas.

f) Método continuo.

El método continuo para registrar valores elementales es superior al de
regreso a cero por varias razones, lo mas significativo es que el estudio que se

obtiene presenta un registro completo de todo el periodo de observacion.

El operario puede ver que se dejaron tiempos fuera en el estudio y que
se incluyeron todos los retrasos y elementos extrafios. Como todos los hechos
se presentan con claridad, es mas sencillo explicar y vender esta técnica de

registro de tiempos.

El método continuo también se adapta mejor a la medicion y registro de
elementos muy cortos. Por otro lado, se requiere mas trabajo de escritorio para
calcular el estudio si se usa el método continuo.

g) Célculos del estudio.
Después de registrar en forma adecuada toda la informacién necesaria

en la forma de estudio de tiempos, se debe registrar el tiempo de terminacién
del reloj maestro, usado para el inicio del estudio.
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Una vez calculados y registrados los tiempos transcurridos, el analista
debe estudiarlos con cuidado para encontrar anormalidades. Luego se procede

a calcular los tiempos normales de los elementos cronometrados.

Después de esto se realiza el céalculo del tiempo estandar, que es la
suma de los tiempos elementales, la mayoria de las operaciones industriales
tiene ciclos relativamente cortos, en consecuencia, algunas veces conviene

mas expresar los estandares en por cientos de piezas.

2.3 Diagramas del proceso*

Para mejorar un trabajo se debe saber exactamente en que consiste y
excepto en el caso de trabajos muy simples y cortos, rara vez se tiene la
certeza de conocer todos los detalles, por lo tanto se deben observar los datos
registrados. De esta forma se inicia el estudio de las diferentes técnicas que

sirven para registrar y analizar cada uno de los niveles del trabajo mencionados.
e Registro y andlisis del proceso.

El andlisis de los procesos trata de eliminar las principales deficiencias
existentes en ellos y lograr la mejor distribucién posible de la maquinaria,

equipo y area de trabajo dentro de la planta.

Para lograr estos propdsitos, la simplificacion del trabajo se apoya en dos

diagramas: el diagrama de procesos y el diagrama de flujo o circulacion.

* Niebel, Benjamin. Ingenieria industrial: método, estandares y disefio de trabajo.
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e Diagrama de procesos.

Esta herramienta de analisis es una representacion grafica de los pasos
gue se siguen en una secuencia de actividades que constituyen un proceso o
un procedimiento, identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su
naturaleza, ademas incluye toda la informacion que se considera necesaria
para el andlisis, tal como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo

requerido.

Con fines analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias,
es conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado
en cinco categorias, conocidas bajo los términos de operaciones, transportes,
inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes. En la figura 11 se presenta el
significado de estas categorias en la mayoria de las condiciones encontradas

en los trabajos de diagramado de procesos.
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Figura 11. Acciones que tienen lugar durante un proceso dado.

Actividad Definicién Simbolo

Ocurre cuando se modifican las

caracteristicas de un objeto,
o se le agrega algo o se le prepara para
Operacién  otra operacion, transporte,
inspeccion o almacenaje. Una opercién
también ocurre cuando da
o0 se recibe informacion o se planea algo.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos
son movidos de un lugar a otro, excepto
cuando tales movimientos forman parte de
una operacion o inspecicon.

Transporte

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos
son examinados para su identificaciéon o
para comparar y verificar la calidad o
cualesquiera de sus caracteristicas.

Inspeccién

Ocurre cuando se interfiere el flujo de un
Demora objeto o grupo de ellos, con lo cual se
retarda el siguiente paso planeado.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos
Almacenaje son retenidos y protegidos contra

movimientos o usos no autorizados.

Se presenta cuando se desea indicar
actividades conjuntos por el mismo
operador en el mismo punto de trabajo.
Los simbolos empleados para dichas
actividades (operacion e inspeccién) se
combinan con el circulo inscrito en el
cuadro.

Actividad
combinada

Fuente: Niebel, Benjamin. Ingenieria industrial: método, estandares y disefio de trabajo.
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a) Diagrama del proceso de operacion.

Es la representacién grafica de los puntos en los que se introducen
materiales en el proceso y del orden de las inspecciones y de todas las
operaciones, excepto las incluidas en la manipulacion de los materiales;
ademas puede comprender cualquier otra informacion que se considere

necesaria para el andlisis.

Los objetivos de este diagrama son proporcionar una imagen clara de
toda la secuencia de los acontecimientos del proceso. Por tanto, permite
estudiar las operaciones para eliminar el tiempo improductivo. Ademas otorga la
posibilidad de estudiar las operaciones y las inspecciones interrelacionadas

dentro de un mismo proceso.

Cualquier diagrama debe reconocerse por medio de la informacién
inserta en su parte superior, por lo que encabezar la informacién distingue a
estos diagramas con la frase diagrama del proceso de operacion. Sin embargo,
siempre seran necesarios ciertos datos como el método actual o método
propuesto, nimero del plano, nimero de identificacion, fecha de elaboracién del
diagrama y nombre de la persona que lo hizo.

b) Diagrama de proceso de flujo.
Es una representacion gréfica de la secuencia de todas las operaciones,
transportes, inspecciones, esperas y almacenamientos que ocurren durante un

proceso. Incluye ademas la informacién que se considera deseable para el

analisis.
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El propdsito principal de los diagramas de flujo es proporcionar una
imagen clara de toda secuencia de acontecimientos del proceso y mejorar la
distribucion de los locales y el manejo de los materiales. También sirve para
disminuir las esperas, estudiar las operaciones y otras actividades
interrelacionadas, igualmente ayuda a comparar métodos, eliminar el tiempo
improductivo y escoger operaciones para su estudio detallado. Asi como el
diagrama de operaciones, el de flujo debe de identificarse en la parte superior,

es practica comun encabezarlo.

c) Diagrama de recorrido del proceso.

Es una modalidad del diagrama de flujo que se utiliza para elaborar
encima de un plano a escala de la planta, en donde se indican las areas de la
instalacion. Sobre este plano se dibuja la circulacion del proceso, utilizando los
mismos simbolos empleados en el diagrama del proceso de flujo.

2.4 Muestreos®

El muestreo es una técnica utilizada para investigar las actividades que
constituyen una tarea o una situacién de trabajo. Estos muestreos se realizan
mediante las inspecciones de calidad efectuadas en el proceso de
transformacion, obteniendo como resultado los estandares de produccion.

> Garcia Criollo, Roberto. Estudio del trabajo ingenieria de métodos y medicion del trabajo.
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2.5 Gréficos de control®

Es una herramienta que realiza la mas elemental funcidon de la
estadistica, ya que da a conocer el estado de un proceso y esta apoyada en la
filosofia de calidad orientada a satisfacer al cliente, al autocontrol de las

personas, a la prevencién y al mejoramiento continuo.

En todos los procesos las causas de variabilidad y de problemas de

calidad se pueden clasificar en dos tipos: causas comunes y causas especiales.

Las causas comunes de estos problemas son las que se repiten siempre
y se refieren al sistema, al disefio del proceso, a las normas que se practican en
la organizacién, a la tecnologia, a la filosofia de la empresa. Estas causas son
dificiles de identifica y de corregir ademas de costosas.

Las causas especiales son las que no se repiten siempre y se refieren a
una persona, un departamento o un a maquina especifica, en cierto dia y en
algunas circunstancias. Son faciles de identificar y de corregir porque su efecto

se ve en el momento que ocurre la causa.

Cuando en un proceso solo existen causas comunes de variacion se dice
qgue el proceso esta bajo control, la variacion de esta poblacién de causas

comunes es inevitable.

® Sistema de gestion de la calidad 1SO 9001:2000. Instituto Técnico de Capacitacién y Productividad
INTECAP.
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Cuando en el proceso se presentan causas especiales de variacion se
dice que el proceso esta fuera de control, y las causas especiales deben ser
identificadas y corregidas para regresar al estado de control.

Cuando se tiene el proceso bajo control, se deben identificar y disminuir

las causas comunes de variacién para la mejora continua.

Los graficos de control son basicamente de dos tipos; graficos de control
por variables y gréficos de control por atributos, en dicho trabajo solo se
mencionaran los gréaficos de control por variables, ya que son de las mas utiles

para los sistemas de calidad.

a) Graficos de control por variables.

Son gréaficos basados en la observacion de la variacion de caracteristicas

medibles del producto.

Gréficos de control x-r: es la grafica mas comun vy flexible, consta de dos
graficos uno para el control de las medias en tendencia central y otro para el
control de la variabilidad, es sencillo de calcular y es valido para muestras

pequenas.

Graficos de control x-s: ésta gréafica es la mas conocida y usada, es mas
dificil de calcular, consta de dos graficos, uno para el control de las medidas de
tendencia central y otro para el control de la variabilidad, sin embargo este
utiliza todos los datos de la muestra. Es mejor indicador estadistico de

variabilidad y es vélido para cualquier tamafio de la muestra.
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2.6 Especificaciones y estandares’

Especificaciones: son un conjunto de caracteristicas primordiales
establecidas para mantener cierto grado de calidad de los productos. Se deben
de establecer para evaluar el impacto de las medidas de intervencién en el
proceso.

Estandares de Calidad: son acuerdos documentados que contienen
especificaciones técnicas u otros criterios especificos para ser usados como
referentes, guias o definiciones de caracteristicas, para asegurar que
materiales, productos, procesos y servicios son obtenidos o han sido realizados

de acuerdo a sus propésitos.

2.7 Producto no conforme®

Un producto no conforme es el que no satisface los requisitos

especificados, ésta puede ser menor, mayor o critica.

No conformidad menor: es el incumplimiento puntual de parte de un

elemento del sistema de la calidad.

" Sistema de gestion de la calidad 1SO 9001:2000. Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad
INTECAP.

® Sistema de gestion de la calidad 1SO 9001:2000. Instituto Técnico de Capacitacién y Productividad
INTECAP.
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No conformidad mayor: es la ausencia o el incumplimiento parcial o total
de un elemento del sistema de la calidad en toda la empresa, procesos,
productos, servicios, etc. Ademéas es la acumulacion de no conformidades
menores en el mismo departamento relativo a un elemento del sistema de

calidad.

No conformidad critica: es la ausencia o el incumplimiento total de un
elemento del sistema de calidad, en toda la empresa, procesos, productos,
servicios, etc. Ademas es la acumulacion de un nimero de no conformidades
mayores en diferentes departamentos, relativas a un mismo elemento de

calidad.

2.8 Métodos operativos®

Los métodos operativos son procedimientos que describen las distintas
actividades que se especifican en el funcionamiento de la maquinaria, diciendo
gue hay que hacer, quien es el responsable de hacerlo y que registros hay que

cumplir para evidenciar lo realizado.

Es decir establecen métodos para manejar la maquinaria, siguiendo
series cronoldgicas de acciones requeridas, guias para la accion, y detallan la

forma exacta en que se deben de realizar las actividades.

® Sistema de gestion de la calidad 1SO 9001:2000. Instituto Técnico de Capacitacién y Productividad
INTECAP.
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2.9 Manual de calidad®®

Es un documento que gestiona o administra el sistema de calidad de la
empresa el cual en general sirve para indicar la estructura de la calidad de la
organizacion, es decir, que es lo que se va a hacer como empresa en cuanto a

los procesos del producto o servicio que ofrecen.

El manual de calidad por lo consiguiente es un documento Unico e
irrepetible, el cual puede tener revisiones para su mejora, detectadas por la
misma organizacion o sugeridas por el cliente, al decir que este es un
documento Unico, se refiere a que debe haber solo un manual de calidad para
toda la empresa, a diferencia del plan de calidad el cual puede haber varios

dentro de una misma organizacion.

2.10 Plan de calidad*

La definicion de calidad se relaciona con el éptimo empleo de los
materiales, la adecuada mano de obra, el disefio, el componente tecnoldgico y
los acabados, como factores que garanticen al comprador la obtencion de un

producto con condiciones favorables de uso y permanencia en el tiempo.

19 Sjstema de gestion de la calidad 1SO 9001:2000. Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad
INTECAP.

1 Sistema de gestion de la calidad 1SO 9001:2000. Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad
INTECAP.
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La calidad debe ser contemplada y entendida como un factor universal en
el proceso, es decir, debe hacer parte de todos y cada uno de los
procedimientos, desde la consecucién y adecuacion de la materia prima, hasta
el empaque y embalaje. A esto se le denomina plan calidad de la empresa, en
el cual se debe establecer claramente las partes del proceso productivo y los

mecanismos de aseguramiento y control de la calidad.

En el plan de calidad se debe garantizar el analisis y aplicacion de las
condiciones adecuadas a cada parte del proceso, lo que constituye el sistema
de calidad del producto como tal. De esta manera, se asegura que el productor
domine por completo el proceso productivo y pueda identificar de manera rapida

y eficaz en qué momento se presentan errores.

2.11 Método de seguimiento y medicién*?

La organizacion debe de validar aquellos procesos de produccion y de
prestacion de servicios donde los productos resultantes no puedan verificarse
mediante actividades de seguimiento y medicion posteriores. Esto incluye a
cualquier proceso en el que las deficiencias se hagan aparentes Unicamente

después de que el producto esté siendo utilizado o se haya prestado el servicio.

La validacion debe mostrar la capacidad de estos procesos para alcanzar
los resultados planificados. La organizacion debe determinar el seguimiento y la

medicion a realizar y los dispositivos de medicidon y seguimiento necesarios

12 Sistema de gestion de la calidad 1SO 9001:2000. Instituto Técnico de Capacitacion y Productividad
INTECAP.
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para proporcionar la evidencia de la conformidad del producto con los requisitos
determinados.

La organizacion debe planificar e implementar los procesos de
seguimiento y la medicion a realizar y los dispositivos de medicion y
seguimiento necesarios para proporcionar la evidencia de la conformidad del

producto con los requisitos determinados.

Para esto se deben de llevar a intervalos planificados auditorias internas
para determinar si el sistema de calidad es conforme con las disposiciones

planificadas.

2.12 Capacitacion®®

Es un proceso educativo a corto plazo, aplicado de manera sistematica y
organizada, mediante el cual las personas aprenden conocimientos, actitudes y
habilidades, en funcién de objetivos definidos. El entrenamiento implica la
transmision de conocimientos especificos relativos al trabajo, actitudes frente a
aspectos de la organizacion, de la tarea y del ambiente, y desarrollo de
habilidades.

Busca modificar, mejorar y ampliar los conocimientos, habilidades y
actitudes del personal nuevo o actual, como consecuencia de su natural
proceso de cambio, crecimiento y adaptacion a nuevas circunstancias internas y

externas.

3 Dessler, Gary. Administracion de personal.
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Aunque la capacitacion (sinbnimo de entrenamiento) auxilia a los
miembros de la organizacién a desempefar su trabajo actual, sus beneficios
pueden prolongarse a toda su vida laboral y pueden auxiliar en el desarrollo de

esa persona para cumplir futuras responsabilidades.
La capacitacion a todos los niveles constituye una de las mejores

inversiones en recursos humanos y una de las principales fuentes de bienestar

para el personal de toda organizacion.
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3. SITUACION ACTUAL DEL AREA DE SERVILLETAS

En la actualidad Papelera Internacional S.A. no cuenta con un sistema de
calidad en el area de servilletas lo que ocasiona diversos problemas, los cuales

retrasan la produccién, provocando una pérdida para la empresa.

La necesidad de mantener un control de calidad del proceso de
produccion de servilletas, involucra toda la materia prima para la creacion de las
mismas, asi como la calidad de estos materiales, el proceso de transformacién
por medio de la maquinaria semiautomatizada y el producto terminado listo
para su distribucion. Cada empresa maneja un control de calidad, en el caso de
Papelera Internacional S.A. no cuenta con un control de calidad representativo

en el area de servilletas.

Siendo una empresa fuerte a nivel nacional y centroamericano, debe
manejar un producto que sea de calidad. Con la demanda alta y la

competencia, es necesario manejar este sistema al 6ptimo.
La mejora del sistema de transformacion de servilletas, representard un

control de todos los materiales, asegurando su calidad para que el producto

tenga las especificaciones y tolerancias demandadas por los clientes.
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Por ultimo, se puede concluir que la importancia de implementar un
sistema de control de calidad, radica en el hecho de que sirve de plataforma
para desarrollar al interior de la empresa, una serie de actividades, procesos y
procedimientos, encaminados a lograr que las caracteristicas del producto

cumplan con los requisitos del cliente, en pocas palabras sean de calidad.

3.1 Problemaéatica

Actualmente no se cuenta con un sistema de calidad en el area de
servilletas, por lo que se dan una serie de acontecimientos que interrumpen el
proceso y no se obtienen los resultados deseados, ya que no se cuenta con
controles de calidad en las diferentes areas que afectan el producto terminado,
como la materia prima y el proceso de produccion.

Existe gran variabilidad en las especificaciones del producto, ya que hay
una gran inestabilidad en las caracteristicas de la materia prima, debido a que
no existe un control de calidad cuando ingresa a la planta, en traslados y

almacenamiento de las bobinas.

Al llevar un control de la materia prima que ingresa, se reducirian los
paros de maquinaria y disminuiria significativamente la variacion de las
especificaciones del producto. Por lo que es necesario aplicar un plan de
calidad en esta area ya que este se aplica desde la materia prima hasta el

producto terminado.

Si el problema de variacion en las caracteristicas del producto no

ocurriera, se tendrian los siguientes beneficios:
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e Reduccion de los paros de maquinas.

e Reduccion de tiempo de carga de materia prima.
¢ Flujo de trabajo continuo.

e Mejor aprovechamiento de recursos.

e Mejor rendimiento debido al flujo continuo de trabajo.

3.1.1 Analisis FODA

A continuacion se presenta un analisis sobre la situacién que enfrenta
en estos momentos Papelera Internacional S. A., examinando la interaccion
entre las caracteristicas particulares de la empresa y el entorno en el cual ésta

compite, resaltando sus fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas.

a) Fortalezas

e Industria papelera a nivel nacional.

e Empresa lider en el mercado.

e Se cuenta con una planta donde se genera la materia prima, ubicada en
Zacapa.

e Capacidad de responder a una alta demanda.

e Alta produccién en marcas propias como privadas.

e Amplia experiencia en el proceso y transformacion del papel.

e La papelera cuenta con aceptacién nacional en la calidad de sus
productos.

e Exportaciéon de sus productos en Norte América, Centro América y el
Caribe.
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b)

El proceso de transformacién del papel no tiene consecuencias a nivel
ambiental.

El producto de desecho es reciclado para la elaboracién de bobinas de
papel.

El personal que labora, cuenta con una amplia experiencia en el proceso
de transformacion del papel.

La maquinaria es capaz de superar las necesidades del mercado.

La mayor parte del proceso de transformacion del papel esta
automatizado.

Mejoramiento de controles de calidad para el producto.

Implementacién de un plan de calidad.

Estandarizacion y actualizacion en el proceso de transformacioén del

papel.

Oportunidades

Obtener la certificacion de calidad para el proceso y productos.
Crecimiento a nivel productivo y administrativo.

Expansion del mercado para venta de rollos de papel higiénico,
servilletas, toallas de cocina y faciales.

Exportacion de sus productos a los paises que actualmente no venden.

Debilidades

Quejas en la calidad del producto.

Calidad de la materia prima ligada directamente con la calidad del
producto.

Inexistencia de un manual de calidad, plan de calidad y método de
seguimiento y medicion del producto.
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» Inexistencia de un reporte de calidad en el producto.
» |nexistencia de un manejo y control adecuado para la maquinaria
(métodos operativos).

= No se tiene implementado una certificacion de normas de calidad.

d) Amenazas

» La fuerte competencia que existe actualmente en el mercado.

= Con el TLC mayores exigencias en certificaciones del proceso y
producto.

= Por una mala calidad del producto el cliente puede optar por la busqueda

de otros proveedores.

Papelera Internacional S.A. es una empresa que tiene una amplia
experiencia en el proceso de transformacion del papel, ademéas cuentan con
una planta generadora de bobinas de papel, la cual les provee la materia prima
mas utilizada en el proceso, tiene la capacidad de cubrir altas demandas de
produccion, ya que cuentan con maquinaria semiatomatizada. El proceso a su
vez tiene gran ventaja, debido a que no tiene consecuencias a nivel ambiental y

el producto de desecho es reciclado para la elaboracién de nuevas bobinas.

Sin embargo, para alcanzar un resultado 6ptimo es necesario que se
utilicen herramientas que den calidad al producto, debido a que en la actualidad
no cuentan con un plan de calidad, método de seguimiento y medicion del
producto, falta de inspecciones y registros sobre calidad del proceso, materia
prima y producto terminado. Lo que puede afectar considerablemente a la
empresa, ya que cuentan con el riesgo de que el cliente opte por la basqueda
de nuevos proveedores por la falta de calidad del producto.
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3.1.2 Diagrama causa-efecto

El diagrama causa-efecto ayudara a identificar las verdaderas causas de
la variacion en las especificaciones de las servilletas, y no solamente sus

sintomas, y asi poder agruparlas en determinadas categorias.

La elaboracion de este diagrama esta conformada por los siguientes

pasos (ver figura 12):

1. Se defini6 claramente el problema/efecto que se ha detectado y que
genera la falta de calidad, y se coloco en el recuadro de la derecha, a
lado de la flecha de linea horizontal situada en el centro del diagrama.
Esta flecha que tiene el eje central del diagrama simboliza el proceso de
produccion de servilletas.

2. Luego se identificaron los principales factores que pueden ser la causa
del problema/efecto y se escribieron en los recuadros existentes en los
extremos de las espinas, los factores que se utilizaron son: materiales,

magquinaria, personal y métodos.
3. Luego se determind, aplicando la técnica lluvia de ideas, las causas y
subcausas asociadas a cada factor, y se escribieron en las lineas

horizontales e inclinadas de la espina del pescado.

4. Teniendo las causas y subcausas de cada factor, queda terminado el

diagrama causa-efecto.
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A continuacién se presenta en la figura 12 el diagrama causa-efecto, en
el cual estan organizadas y representadas las diferentes causas de la variacion
en las especificaciones del producto en sus variables y atributos, presentando
de manera ordenada y de forma muy concentrada, todas las causas que

contribuyen a este efecto.

En este diagrama se indicaron los factores causales mas importantes y
generales que pueden generar la fluctuacion de las caracteristicas de calidad,
al igual se incorporaron en cada rama factores mas detallados que se pueden

considerar como subcausas del efecto en particular.

Los factores principales que generan la variacion en las especificaciones
son los materiales, maquinaria, personal y métodos, los cuales seran detallados

a continuacion:

Los materiales que se utilizan en el proceso de transformacion, son una
de las principales causas que generan la fluctuacion del producto, debido a que
existe una variacion en las bobinas de papel, debido a los golpes generados por
el mal traslado de ellas, ademas la cantidad de afiadiduras, agujeros, humedad
y diferenciacién de gramaje, que son producto del proceso de embobinado del
papel. Asimismo el empaque primario y secundario que en ocasiones esta mal
impreso o existe variacion en el tamafo, por lo que queda apretado o flojo la

formacion del paquete de servilletas.
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La maquinaria es otro causante de la variacién de las especificaciones,
ya que tienen piezas en mal estado, lo cual hace que las servilletas salgan mal
cortadas, dobladas y gofradas, ademas los ajustes no se hacen correctamente,
por lo que la servilleta sale con diferentes medidas, y por ultimo cabe mencionar
gue el mantenimiento que se realiza a la maquinaria en su mayoria es
correctivo, lo que ocasiona el deterioro y fallo de las piezas, dando como
resultado un producto de mala calidad.

El personal es otro factor importante, ya que pueden estar no calificados
o preparados para llevar a cabo el proceso, también en ocasiones toman una
actitud de no importarle el resultado final del producto, o no trabajan con los
procedimientos adecuadamente, ya sea por negligencia, descuido u olvido, otro
aspecto que afecta considerablemente es la fatiga o cansancio que pueden
llegar a sentir por el excesivo esfuerzo de trabajo; todo esto repercutiendo en el
resultado final del producto.

Los métodos es otra de las principales causas de la variacion, ya que no
se realizan inspecciones de calidad que verifiquen el resultado del producto,
ademas no existen métodos operativos que especifiquen el uso adecuado de la
maquinaria, asi como también la falta de un plan de calidad y método de
medicion y seguimiento que hagan que el producto sea corregido y este en

constante observacion para lograr los resultados deseados.
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Figura 12. Diagrama causa y efecto del area de servilletas.

Diagnostico:

Materiales Maquinaria

Empaque
— individual mal Piezas

L impreso en mal
Golpes  Afadiduras

estado
Malos
Variacion en y ¥ " ajustes
las bobinas™ % Ly
de papel
Mantenimiento
Gramaje  Humedad Agujeros Correc_(lvo de las
Empaque de piezas
—  fardo
pequefio
Variacién en las especificaciones
del producto en sus variables y
atributos.
" No existen
Fatiga,
No se trabajan los "~ Cansancio me’°‘?°s
procedimientos operativos
adecuadamente ya
sea por negligencia, ————— _ Falta plan de
descuido u olvido. ' calidad
No se realizan
inspecciones —
_No de calidad
calificados, no
Actitud de no preparados Falta metodo
importarle el — — «—————————— de medicion y
resultado final seguimiento
del producto
Personal Metodos

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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3.2 Materia prima e insumos

Para la produccion de paquetes de servilletas se utilizan diversos
materiales que son clasificados segun su importancia en el proceso como

materia prima o insumos, los cuales se detallaran a continuacion.

3.2.1 Materia prima utilizada

La materia prima utilizada en el proceso de conversion de servilletas, es
el papel, el cual viene en bobinas de diferentes tamafios segun las

presentaciones del producto y la maquinaria utilizada.

3.2.1.1 Bobinas de papel

Las bobinas de papel son elaboradas por un proveedor interno, Papelera
Internacional S.A., la planta se encuentra en el departamento de Zacapa en el

kilbmetro 129. Carretera al Atlantico.

El proceso para la fabricacion del papel inicia desde la recoleccion y
clasificacion de la materia prima o desperdicio de papel, el cual es comprado
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, ya
sea por longitud, recubrimientos, coloraciones y caracteristicas fisicoquimicas

en base a la calidad requerida del producto final.

44



Posteriormente se mezcla el papel a reciclar principalmente con agua,
para producir la pasta o pulpa de papel, se afiaden diferentes quimicos para
proporcionar caracteristicas especificas que dependen de cada tipo de papel.
Se obtiene una pasta de papel cruda, es decir, con contaminantes provenientes
de la materia prima los cuales son eliminados en diferentes equipos de
depuraciéon, 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 etapa de destintado se propicia la formacion de espuma, la cual
arrastra las tintas y cargas minerales contenidas en la materia prima, como
resultado de éste fendmeno se redeposita la fibra limpia, la cual es finalmente

lavada 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 accion mecéanica para facilitar su posterior uniéon
en la maquina de papel, principio basico de la formacién 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 vacio por medios mecanicos
para remover parte del agua de la pulpa, fenémeno que provoca la union 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.
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Al salir de la mesa de formacion la hoja de papel se encuentra ya
formada, pero todavia con una alto contenido de humedad, el cual sera
removido casi en su totalidad en la etapa de secado.

En la segunda etapa la hoja es transportada hacia el secador principal de
la maquina, donde se lleva a cabo la remocion de la humedad de la hoja por
calentamiento indirecto con vapor generado en las calderas de la planta y aire
caliente, finalmente la hoja es enrollada en una bobina como producto
terminado. El producto terminado de la planta de Zacapa es la materia prima en
el proceso de transformacion de servilletas. A continuacion en la figura 13 se

puede observar las bobinas de papel.

Figura 13. Bobinas de papel.

Fuente: foto tomada por Karen Monzon.
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Las especificaciones que se deben tener en cuenta para las bobinas son

el gramaje el cual debe ser de 20 gr/m?, para que la servilleta tenga un buen
corte, gofrado y dobles. El ancho también es importante debido a que de este

depende que la maquinaria trabaje adecuadamente.

El ancho de la bobina depende de la maquina en que se vaya a trabajar,
a continuacion en la tabla | se especifican los anchos de las bobinas que se
utiizan en el area de servilletas y las maquinas en las cuales se puede

procesar:

Tabla I. Anchos de bobinas utilizados en el area de servilletas

Ancho de Bobina _

Pulg. —cm. Maquina
9.5%-24.13 cm. 1,2,3,4,5,7,10
13" -33 cm. 6
15” - 38.10 cm. 8
19” - 48.26 cm. 11
19.5" - 49.53 cm. 1,2,3
2576 25.5"-63.5cm. 6 64.77 cm. |9
28.5"-72.39 cm 1,2,3

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

El gramaje de la bobina depende del producto que se vaya a producir,
del mismo modo es importante que tenga el gramaje adecuado para que el
papel no se rompay la maquina trabaje adecuadamente.
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A continuacion en la tabla Il se detallan los gramajes segun los productos

gue se realizan en el area de servilletas:

Tabla Il. Gramajes de bobinas utilizados en el area de servilletas

Gramaje Producto
r Faciales, servilleta Servi-class
m? Premium, bulk pack
Servilleta convencional (Nube
r - . .
20 r?ﬁ Blanca, Servicial, Servi-class, Suli,
Supermakx, tipo cocktail, tipo mantel.
o5 gr Servilleta tad (tipo cocktail, tipo
m? mantel)
gr :
32 oy Toalla interfold

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

3.2.2 Insumos utilizados

Los insumos utilizados en el proceso de produccion de servilletas son la
tinta, cartobn y empaque, los cuales varian segun las presentaciones de los

productos.
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3.2.2.1 Empaque

El empaque que se utiliza en el proceso de produccién de servilletas, es
elaborado por proveedores externos, los cuales surten a la empresa, segun los
requerimientos de produccion.

En el area de servilletas se utilizan dos tipos de empaque:

Primario: es el empaque que esta relacionado directamente con el
producto, varia segun las diferentes marcas y presentaciones que existen en el
mercado. El material del empaque primario es plastico, el cual viene en bolsas
de diferentes tamarfos, impresas con el nombre del producto, marca, logotipo,
advertencias, teléfonos de comentarios y preguntas, direccion de pagina
electronica y codigo de barras. En la figura 14 se muestra el empaque primario

gue se utiliza para cien servilletas.

Figura 14. Empaque primario de un paquete de cien servilletas.

Fuente: foto tomada por Karen Monzén.
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Secundario: es el conjunto de empaques primarios, conocido como
fardo, el cual hace que la distribucién y recepcion del producto sea mas facil de
manejar. EI material de empaque secundario es plastico, el cual viene en
bolsas transparentes de diferentes tamafos, a excepcion del empaque de fardo
de los faciales y la servilleta Servi-Class Premium que es una caja de cartén, la
cual trae impresa el nombre y logotipo de la empresa, codigo de barras y los

ndameros de comentarios y preguntas.

Para un facil manejo de inventario los productos fueron clasificados
segun la marca, el nUmero de paquetes primarios que contiene cada fardo y la
cantidad de servilletas que tiene el empaque primario, un ejemplo de esto se

presenta en la figura 15.

Figura 15. Clasificacion de los productos del area de servilletas

No. de No. de
Paquetes Servilletas
Marca x Fardo X Paquete

v { y

Nube Blanca 10 X 100

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Mencionado lo anterior a continuacion se detallan los productos que se

realizan en el area e servilletas:

e Servilleta Nube Blanca 10X100
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Servilleta Nube Blanca 6X300

Servilleta Nube Blanca 24X100

Servilleta Nube Blanca 2X500

Servilleta Servicial 2X500

Servilleta Servicial 6X500

Servilleta Servicial 10X90

Servilleta Servi-Class 10X100

Servilleta Servi-Class 24X100

Servilleta Servi-Class 15X200

Servilleta Servi-Class Gofrada Logo Pollo Campero 15X300
Toalla Servi-Class Blanca 5X200

Toalla Servi-Class Natural 5X200
Servilleta Servi-Class Premium Blanca 12X100
Servilleta Suli 10X100

Servilleta Suli 6X500

Servilleta Suli 24X100

Servilleta SuperMax Impresa 10X100
Servilleta Tipo Mantel 10X100

Servilleta Tipo Mantel 60X100

Servilleta Tipo Mantel Impresa 10X100
Servilleta Tipo Mantel Impresa 60X100
Servilleta Cocktail Blanca 10X100
Servilleta Cocktail Blanca Impresa 10X100
Bulk Pack 36X250

Facial SuperMax Viajero 1X24

Facial SuperMax Gigante 1X24

Facial SuperMax Ejecutivo 1X24
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Para cada una de estas presentaciones, existen diferentes empaques

primarios y secundarios, los cuales facilitan la venta y distribucion del producto.

3.2.2.2 Cartéon

Es elaborado por un proveedor externo, se utiliza en el sellado del
empague secundario, para que éste no se rompa y no se pegue al empaque
primario. El cartdon viene en planchas de diferentes tamafios segun sea la
presentacion del producto y trae impreso el nombre y logotipo de la empresa.
La plancha de carton se coloca en el extremo de arriba y abajo de la bolsa de

fardo, para que este adopte una forma rectangular.

3.2.2.3. Tinta

La tinta se utiliza para el proceso de produccion de servilletas impresas o
decoradas, es pigmentada a base de agua para el papel, se formulan
especificamente para que varias prensas impriman individual o conjuntamente,
tiene capacidad de proporcionar impresiones muy limpias, permite una buena
secuencia de impresién, se obtiene una agudeza impecable de puntos, tiene
intensidad alta, buena resistencia de agua, alto lustre, alta solidez a la luz, son
muy intensivas, se disefian para ser utilizadas con una linea fina y puede

proporcionar colores densos fuertes.
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Las ventajas que tiene la tinta es que esta disponible inmediatamente, se
puede mezclar con otros colores de tinta y la velocidad de sequia. Entre sus
cuidados se recomienda que no se mezcle directamente con agua, ya que
puede causar un desbalance quimico, la viscosidad puede ser influenciada por
la temperatura, por lo que debe estar en un ambiente apropiado para su
preservacion, tiene una vida util de seis meses, por lo que debe utilizarse antes
de ese tiempo para que imprima adecuadamente, no se debe de exponer los
envases abiertos a la luz del sol o a las fuentes de luz fuertes, para una mejor

preservacion.

3.2.3 Recepcidn de materia prima e insumos

Debido a que la materia prima se obtiene de un proveedor interno y los
insumos de proveedores externos, el procedimiento de recepcion tiene algunas
variaciones, por lo que se explicaran por separado para una mejor

comprension.

El proveedor presenta un formato de traslado de producto entre
divisiones (T.P.D.), el cual es un envio de las bobinas que Papelera
Internacional S.A. de Zacapa manda a Papelera Internacional S.A., luego son
descargadas del camion y se chequea que todo venga correctamente,
posteriormente son almacenadas en el area de bobinas de servilletas y

seguidamente se ingresa la informacion al sistema.
A continuacion en la figura 16 se muestra el formato del reporte T.P.D., el

cual se utiliza para llevar un control de las bobinas que entran y existen en la

bodega de materia prima e insumos.
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Figura 16. Reporte del traslado de producto entre divisiones (T.P.D).

SION QUE EN'

’ @ PAPELEHAINTERNACIONAL s A. —T o7
P IR TRASLADO DE PRODUCTO ENTRE DIVISIONES

T.P.D. ' " FECHA

Fuente: Bodega de Insumos de Papelera Internacional S.A.

Las bobinas de papel estan cubiertas por una capa de lienzo plastico,

que la protege durante su trayectoria, ademas traen una hoja de

especificaciones en la cual se detalla el producto que es, el correlativo, el

ancho, peso, gramaje, fecha en que se hizo, turno, operador y la firma del

inspector de calidad. También con marcador trae apuntado la maquina que la

saco, ancho, peso, correlativo, peso y si es de una o doble hoja.
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A continuacién en la figura 17 se presenta la hoja de especificaciones

gue traen las bobinas.

Figura 17. Hoja de especificaciones de las bobinas de papel para

servilletas.

PAPELERA INTERNACIONAL S.A.
CONTROL DE CALIDAD K-129
Producto Gramos-metrod
Correlativo Fecha
Ancho del rollo Turno
Fulgadas
Diametro del rollo Operador
Fulgadas
FPeso de rollo Inspector de calidad
Kilos

Fuente: Departamento de control de calidad de Papelera Internacional S.A. Km. 129.

Las bobinas son almacenadas segun el ancho y se despacha por fecha,
es decir por el sistema PEPS, sin embargo no siempre se da ésta manera, ya

gue muchas veces utilizan las bobinas de mejor calidad y demanda de ventas.
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Para los insumos el proveedor debe de presentar factura y copia de
orden de compra al entregar el insumo, seguidamente se descarga y se coloca
en tarimas de madera, seguidamente se revisa que venga la cantidad
requerida, luego se toman varias muestras del producto y se revisa las medidas
para el cartdn, el espesor y los colores solicitados para la tinta, las medidas, la
impresion y el espesor para el empaque primario y para el secundario las
medidas y el espesor.

Al comprobar que toda la informacion es correcta se ingresa al sistema
para que los datos estén actualizados, luego se trasladan los insumos a sus
respectivas areas de almacenamiento. A estas areas les colocan un rotulo que
tiene la descripcion del producto, cantidad recibida, fecha de ingreso y el

proveedor.

El carton viene en paquetes de 100 planchas, la tinta viene por kilo en
recipientes metélicos sellados y el empaque, tanto el primario como el

secundario, viene en paquetes de 500 y 1000 bolsas cada uno.

3.2.4 Problemas de materia prima e insumos

Ya que los problemas que se dan en la materia prima y en los insumos
son diferentes se explicaran por separado para una mejor descripcion. Estos
problemas se detectaron a través de los paros de maquinaria, los cuales

guedan registrados en la hoja de control de paros (ver figura 25).
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a) Bobinas de papel

Los problemas que existen se deben a los defectos de calidad del papel,
los cuales afectan considerablemente el proceso de produccion de servilletas.

Los defectos que el papel puede tener son:

e Afiadiduras en la bobina
e Papel con Agujeros

e Papel con Arrugas

e Humedad alta en bobina
e Suciedad

e Blancura

e Variacion de gramaje

e Bobinas ovaladas

e Golpes en la bobina

e Papel con pegamento

e Papel con baja resistencia

Los defectos de calidad que las bobinas pueden tener, ocurren por las

siguientes razones:

a.l) Arrugas:

e Mal perfil de humedad y de peso base a lo ancho de la hoja.

e Uso inadecuado del aceite en el secador.

e Desajuste en los brazos primarios y secundarios de la maquina.
e Necesidad de cambio de fieltro.

e Frenes (drenabilidad) por debajo de 300 mililitros.
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a.2) Anadiduras:

e Verificacibn del peso base por oscilamiento del regulador de
consistencia, de la pasta o fibra.

e Cambios de cuchilla constante por tarugos en el yanqui.

a.3) Agujeros:

¢ Grandes: se dan por tarugos del yanqui.

e Pequeiios: se dan por contaminacion de stickies (pegamento) en el
ancho de la hoja.

a.4) Bobinas ovaladas, sucias y golpeadas:

e Manejo de bobinas, tanto en traslado como en almacenamiento.

a.5) Humedad:

e Falta de presion de vapor.

e Falta de temperatura en el quemador.

e Peso alto.

e Necesidad de cambio de fieltro.

a.6) Mal Pegadas:

e Mala operacion, residual de cola.
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a.7) Variacion de gramaje y baja resistencia:

e Por el manejo del papel en las maquinas, para que este cumpla con las

especificaciones requeridas.

a.8) Blancura:

e Falta de quimicos blanqueadores.

Los defectos de calidad del papel mas comunes y frecuentes que se dan

en el proceso de produccién de servilletas son las afiadiduras y los agujeros.

Todos estos defectos afectan considerablemente el proceso de
produccion de servilletas, ya que provocan paros de maquinaria, bajo
rendimiento del proceso y desperdicio, lo cual ocasiona pérdidas econémicas y
de tiempo para la empresa (las causas por la que pueden ocurrir los defectos
en las bobinas fueron proporcionadas por el departamento de control de calidad
de Papelera Internacional S.A. K-129).

b) Insumos.
Los defectos de calidad de insumos, son menos frecuentes que en las

bobinas de papel, sin embargo han sucedido, por lo que a continuacién se

detallan los problemas que han ocurrido.
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b.1) Empaque:

e Bolsa muy pequefia.

e Variacion de medidas del fuelle.
e Mala impresién de la bolsa.

e Medidas incorrectas.

e Bolsa muy delgada.

b.2) Carton:

e Variacion de medidas.
e Mal corte de las planchas.

e Mala impresion de las planchas.

b.3) Tinta:

e Mala densidad.

e Color incorrecto.

3.2.5 Materia prima e insumos no conformes

Cuando existe materia prima o0 insumos no conformes son devueltos a la
bodega de materia prima e insumos, para lo cual existe un procedimiento
determinado, sin embargo éste procedimiento solo es para la materia prima, ya
que para insumos no esta establecido ninguno, por lo que se explicard por

separado el método actual que cada uno lleva.
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Procedimiento para la devolucién de bobinas de servilletas a bodegas de

insumo:

e El operador de las maquina de servilletas debe identificar con una boleta
de producto no conforme la bobina que presente problemas de calidad

que no pueda trabajarse en la maquina.

e EIl supervisor debera cerciorarse del problema que se presenta en la
bobina y autorizar que sea bajada de la maquina ingresandola al reporte

de producto no conforme.

e El operador debera rotular en la parte inferior de la bobina el nimero de

bobina, la fecha y el problema que presenta.

e Esta bobina debe ser entregada al supervisor para que la ingrese al

reporte de producto no conforme.

e La boleta de producto no conforme debera ser llenada completamente y
ser firmada por el operador de la maquina, el supervisor y el jefe de
control de calidad.

e El supervisor llenara un formato de devolucion de bobinas y se lo
entregara al jefe de bodegas, también entregara las bobinas al
montacarguista de turno, revisando que todas las bobinas estén
debidamente identificadas y que coincidan con la informacion que
presenta en el formato de devolucién, esta actividad se realizara

diariamente.
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e Las bobinas deberan ser pesadas, una por una, por el montacarguista
del turno de trabajo, el cual llenard una hoja de control de pesos y
anchos por bobina y la entregara a el jefe de bodegas de insumos para
que el autorice la salida de las bobinas a Papelera Internacional S.A. de

Zacapa.

e Cada una de estas devoluciones son ingresadas al reporte T.P.D. y

enviadas a Papelera Internacional S.A. de Zacapa.

Las bobinas no conformes permanecen como maximo un dia en la
planta, para luego ser devueltas al proveedor. Este procedimiento se podria
evitar al realizar inspecciones al recibir las bobinas. La boleta de producto no
conforme que se debe llenar correctamente para que en Papelera Internacional
S.A. de Zacapa tengan conocimiento de los motivos de la no conformidad, se

presenta a continuacién en la figura 18.
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Figura 18. Boleta de producto no conforme.

\)  PRODUCTO NO
CONFORME

Fecha: Turno: Maquina:

PAPELERA INTERNACIONAL, S.A

Insumo o producto procesado:

Motivo de la no conformidad:

Operador responsable Vo.Bo. Supervisor Vo.Bo. Control de calidad

Fuente: Departamento de calidad de Papelera Internacional S.A.

El formato del reporte de producto no conforme que el supervisor de
servilletas utiliza para ingresar las bobinas con defectos de calidad, se presenta

a continuacion en la figura 19.
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Figura 19. Reporte de producto no conforme area de servilletas.

Nombre: Version

1

Cadgo:

Py
2 R2.PM2

{55

Reporte de Producto No Conforme Area de Servilletas

-
c
3
z

[0 TIPO DE NO CONFORMIDAD

PESO EN

No.| FECHA | No. BOBINA LBS

ANCHO | PRODUCTO PROCESADO ACCION A TOMAR FIRMA

6:00 A 13:00
13:00 A 20:00
20:00 A 6:00
MAQUINA
IPAPEL CON
AGUIEROS
IPAPEL CON
lA\RRUGAS
[PAPEL DE BAJA
IRESISTENCIA
BoBINA
VALADA
JHUMEDAD ALTA
BoBINA
VARIACION DE
RAMAJE
pEMASIADO
PEGAMENTO
1AL CORTE
IoE BOBINA
[ROTURA EN
RILLAS
TROS

=

o

>

Fuente: Departamento de calidad de Papelera Internacional S.A.
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El formato de devolucién de bobinas que el supervisor de area debe
completar para entregarselo al jefe de bodegas, se presenta continuacion en la
figura 20.

Figura 20. Formato de devolucion a bodega.

('w Cédigo: R1.PO5
i DEVOLUCION A BODEGA I
=
EMPRESA:  PAPELERA TNTERIACIOVNAL S. 4. DIVISION No.: 7
A
MATERIA PRIMA: INSUMOS: REPUESTOS:
OTROS: HERRAMIENTAS: FECHA DE INGRESO:
PROVEEDOR: FACTURA No.
. A
CODIGO DESCRIPCION DEL PRODUCTO CANTIDAD| C. UNITARIO COSTO
OBSERVACIONES:
TOTAL: 0.00
Vo. Bo. JEFE DE BODEGA

Fuente: Bodega de insumos de Papelera Internacional S.A.
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e Insumos no conformes

Cuando se reciben los insumos se saca una muestra para determinar si
las especificaciones requeridas son correctas, en caso de no ser asi, se

devuelven autométicamente al proveedor, para que éste las cambie.

Cuando se encuentra en planta insumos no conformes se informa
verbalmente al jefe de calidad o al encargado de calidad de insumos, para que
verifiquen el defecto, luego el supervisor de servilletas avisa a bodega cuantos
insumos tienen problema, el jefe de bodega le avisa a compras, para que le
avise al proveedor y este los cambie. Anteriormente se llevaba un reporte en el
area de servilletas y en la bodega de materia prima e insumos, sobre el insumo
no conforme, al cual ya no le dieron seguimiento. Estos reportes se presentan a

continuacion en las figuras 21y 22.
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Figura 21. Registro de devolucién de insumos por mala calidad.

| @}) |Nambre'

Registro de Devolucién de Insumos por Mala Calidad

Supervisor: Area:

Insumo Control de Calidad

[NoJ Hora| Fecha Descripcion Observaciones

Bolsa Polipapel
Bolsa Impresa
Cartén Chip
Monolucido
Aroma
Pegamento
Planchas de Cartén
Cajas de Carton
Tintas de Impresion
Otros

Unidades

Peso Lbs
Costo por unidad
Costo por peso

Costo total

Lienzos Transparentq
Empagque Individual

NOTA: Este reporte dee entregarse a Control de Calidad todos los dias Viernes al medio dia.

Fuente: Departamento de control de calidad de Papelera Internacional S.A.
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Figura 22. Reporte de producto no conforme bodega de insumos.

Nortre T Ve
| ({E)‘ | Reporte de Producto No Conforme Bodega de Insumos | R3.PM2 | 1 |

Tipo de No Conformidad

r

s
2
=4
S

5
) 2
2| &
Bl g

No. FECHA INSUMO PROVEEDOR CANTIDAD UNIDAD ACCION A TOMAR FIRMA

Mala impresion

(
Pr
IMe
inc
len
Pr
|Ad

Fuente: Departamento de calidad de Papelera Internacional S.A.

En la bodega de insumos se utiliza una matriz de control de producto no
conforme en la bodega de materia prima e insumos, la cual se muestra a
continuacion en la tabla Ill.
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Tabla Ill. Matriz de control del producto no conforme en bodega de materia

prima e insumos.

Hombre - Codige: Version:
4[:‘[\ IMatriz de Control def Producte No Conforne en Al.PME 1
Bodega de Vataria PHIa e NSNMOs
] idn ! Crit eri |
PEr2son * | products f Familia | ) iyt g .
actividad f Tipo de no conf ormidad identificacion v Responsable Accion a tomar Responsable Registro
a de productos
o em control
® Coordinar con Asistente
de Froduccion /
Supervisores de Superisor de
Apartarlas e idertificar|Jefe de Control | Produceidn para Froducecidn F1.PM2 Reporte
Bobinas de papel |, con boleta de de Calidad? determinarsiel producte | Jefe de Bodega |de Producta Nao
e Fapel con humedad - . !
higié nica "Froducto Mo Supemisor de  |se puede procesar. de hdateria Conforme area de
Conforme", Producein Prima, incumos |Higignicos
® Siel producto no s apta |y repuestos
para ser procesado,
eoordinar su devolucian,
® Coordinar con Asisterte
de Produccion
Supervisores de Superisor de
Apartarla e identificar|Jefe de Contral |Froduceian para Froduceidn’ RZ.Fhiz Reporte
Bobinas de papel con boleta de de Calidad? determinarsiel producte |Jefe de Bodega |de Producte No
p * Papel con humedad " N A .
parasenvilletas Froducto No Supemisor de [se puede procesar. de hateria Corforme area de
Conforme", Produccidn Prima, ireumos | Senvilletas
® Siel producto no e apta |y repuestos
para ser procesado,
coordinar su devolucian,
® Mal impresao, Apartarla e identificar Jefe de Bodega dRSP.Pr:TZdRe;orte
Bodega de  |daterialde *Wariacion de calibre con boleta de Jefe de Control|® Coordinar reclamoe v de hateria Cinfloormue :n ¢
Materias Primas|empagque * Medidas fuera de "FProducto Mo de Calidad dewolucion al proveedar, Frima, insumos Bodega de
ainsumos estandar Conforme". ywrepuesto, irsumos
Apartarla e identificar|Jefe de Contral Fi2.PME Reporte
) - " de Producto No
. . con boleta de de Calidad? Coordinar reclamoy Gerente de
Adheshios FProblema de manejo " N L " Corforme en
FProducto Mo Supemizor de  [dewolucidn alproveedor. Produccion
. Bodega de
Conforme. Producein
Ireumos

* Malimpreso

(Apartarlas e identificar

Jefe de Contral

Jefe de Bodega

R3.PMZ Reporte
de Producte No

Cartén(C ajas, = . con boleta de de Calidad’! ® Coordinar reclamoy de hdateria
Medidaz fuara de 3 e i N Conforme en
planchaz) - "Producto Mo Superisor de | dewolusidn al proveedar. Frima, irsumos
estandar . - Bodega de
Conforme". Produccian ywrepuesto,
Insumos
[Apartarlas e identificar|Jefe de Cantrol Jefe de Bodega R3.PM2 Reporte
. . ) - . . de Producte Mo
. Incorsistencia en la con boleta de de Calidad? Coordinar reclamay de hdateria
Fraganciaz . 3 e i N Conforme en
duracian del aroma "Froducto Mo Supemisor de | dewolucidn al proveedar. Frima, irsumos Bodeqa de
Conforme". Producein wrepuesto, 9
Insumos
R2.Ph2 Report
= R . [Apartarlas e identificar|Jefe de Control Jefe de Bodega eparie
“arigcion de gramaje . = " A de Producto No
. . X ; R con boleta de de Calidad! Coordinar reclamoy de hdateria
Cartan chip * Bajadhlta resistencia " N L. . . Corforme en
Froducto No Supemisor de  [dewolucidn alproveedor. Frima, irsumos
* Humedad . . Bodega de
Conforme". Produccian wrepuesto, e um oz

Fuente: Bodega de materia prima e insumos de Papelera Internacional S.A.
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3.3 Proceso de transformacioén

La produccion de paquetes de servilletas consiste en transformar las
bobinas de papel, en piezas rectangulares, a través de un proceso

semiautomatizado.

El proceso inicia cuando el operario toma la bobina de papel y la monta
en la maquina servilletera, luego coloca el seguro de la bobina para que ésta
permanezca en su lugar, seguidamente enhebra el papel para que pueda entrar
a la maquina, luego gira la perilla para encender la maquina, posteriormente
gira la perilla para centrar la bobina, entra el papel a la servilletera, la cual
transforma la materia prima y saca la servilleta ya cortada, gofrada, doblada e
impresa, en milésimas de segundo, luego las servilletas salen por los carriles de
la maquina donde son empacadas manualmente, segun las distintas

presentaciones que existen.

La empacadora toma la bolsa del empaque secundario y le coloca una
plancha de cartén para empezar a formar el fardo, luego toma la cantidad de
servilletas, segun la presentacién, posteriormente mete las servilletas en la
bolsa de empaque, seguidamente sella el paquete de servilletas en una plancha
y coloca los paquetes ya sellados en la bolsa de fardo, cuando el fardo tiene la
cantidad de paquetes que lleva, la empacadora lo baja al piso donde el operario
toma el fardo y le coloca otra plancha de carton para luego sellarlo, luego de
esto el operario lo toma y lo coloca en la tarima, para luego ser llevado a la

bodega de producto terminado.
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3.3.1 Control de paquetes producidos

Actualmente se tiene un control de paquetes producidos en el area de
servilletas, el cual es realizado diariamente por los operarios y el supervisor,

éste control es llevado de dos formas, las cuales se describen a continuacion:

Los operarios tienen un reporte diario de produccion y control de
pérdidas de tiempo, en el cual escriben el nombre, turno de trabajo, maquina,
fecha, tiempo de proceso (inicio-final), producto procesado y los fardos
producidos.

A continuacion en la figura 23 se muestra el formato del reporte diario de

produccion y control de pérdidas de tiempo del area de servilletas.

Figura 23. Reporte diario de produccion y control de pérdidas de tiempo.

PAPELERA INTERNACIONAL S.A

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD ( b
REPORTE DIARIO DE PRODCCION Y CONTROL DE PERDIDAS DE TIEMPO I

AREA DE SERVILLETAS
NOMBRE: MAQUINA:
TURNO DE TRABAJO: FECHA:

TIEMPO DE PROCESO| PRODUCTO |  FARDOS PARADAS DE MAQUINA MINUTOS

HORA | PESO [ ANCHO | COLOR INICIO FINAL |PROCESADO|PRODUCIDOS HORAS DE PARO | HORAS INICIO]  PERDIDOS

OBSERVACIONES

F. ASISTENTE GERENCIA DE PRODUCCION F. GERENTE DE PRODUCCION

Fuente: Area de produccion de Papelera Internacional S.A.
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Al terminar el turno de trabajo los operarios entregan el reporte al
supervisor de area, el cual determina cuantos paquetes por maquina se

produjeron, éste calculo lo realiza de la siguiente manera:

Paquetes Producidos = Total'de Fardos x Paquetes por Fardo **

La cantidad de servilletas de cada paquete depende de la presentacion
gue se esté trabajando, sin embargo el control diario de produccién, se lleva por
paquetes de cien servilletas, no importando la presentacion.

La férmula anterior se utiliza cuando el paquete es de cien servilletas,

cuando el paquete lleva mas de cien se utiliza la siguiente formula.

Total de Fardos x Paquetes por Fardox Servilletas por paquete 15

Paquetes Producidos =
100

Al obtener el total de paquetes producidos por maquina, el supervisor
ingresa los datos a un archivo digital, que contiene el mismo formato del reporte

diario de produccion y control de pérdidas de tiempo.

Existe otro tipo de control de paquetes producidos, la supervision de
operaciéon por hora, donde los operarios al terminar una tarima anotan cuantos
fardos se produjeron. Este formato se encuentra en el escritorio del supervisor
de area, el cual verifica que se escriban los datos obtenidos, en la hora que

corresponde.

A continuacion en la figura 24 se muestra el formato de supervision de

operacion por hora del area de servilletas.

! Departamento de produccion de Papelera Internacional S.A.
1> Departamento de produccion de Papelera Internacional S.A
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Figura 24. Formato de supervisién de operacién por hora.

NOMBRE:

TURNO 1
HORA:

PAPELERA INTERNACIONAL S.A.
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
FORMATO DE SUPERVISION DE SERVILLETAS

SUPERVISION DE OPERACIONES POR HORA

Jose Ismael Lopez Boror

SERV 1 SERV 2 SERV 3 SERV 4 SERV 5 SERV 6 SERV 7 SERV 8

FECHA:

SERV 9

SERV 10

SERV 11

07:00

08:00

09:00

10:00

11:00

12:00

13:00

TOTAL

DESP.

TURNO 2
HORA:

SERV 1 SERV 2 SERV 3 SERV 4 SERV 5 SERV 6 SERV 7 SERV 8

SERV 9

SERV 10

SERV 11

14:00

15:00

16:00

17:00

18:00

19:00

20:00

TOTAL

DESP.

TURNO 3
HORA:

SERV 1 SERV 2 SERV 3 SERV 4 SERV 5 SERV 6 SERV 7 SERV 8

SERV 9

SERV 10

SERV 11

21:00

22:00

23:00

00:00

01:00

02:00

03:00

04.00

05:00

06:00

TOTAL

DESP.

Fuente: Area de produccion de Papelera Internacional S.A.
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Al terminar el turno el supervisor ingresa al sistema los datos de la
supervision de operacion por hora en el formato TPM, el cual muestra la
cantidad de fardos producidos y la cantidad que falta producir, para alcanzar la

produccion deseada.

El supervisor compara que los datos del reporte diario de producciény la
supervision de operacién por hora, coincidan, para obtener el dato correcto de

los paquetes producidos en el dia.

3.3.2 Control de paquetes no conformes

Cuando se obtienen paquetes no conformes se clasifican como producto
de segunda, el cual es empacado en presentaciones de 6X300, es decir que el

fardo tiene 6 paquetes de 300 servilletas cada uno, bajo la marca Party Time.

Los operarios llevan el control de los paquetes no conformes en el
reporte diario de produccion y control de pérdidas de tiempo, en el cual
escriben los fardos producidos durante el turno de trabajo, del producto no

conforme.

Al terminar el turno de trabajo los operarios entregan el reporte al
supervisor de &rea, el cual determina cuantos paquetes no conformes por

maquina se produjeron, éste calculo lo realiza de la siguiente manera:

Totalde Fardosx Paquetes por Fardox Servilleta por paquete 16

PaquetesNo Conformes=
100

16 Departamento de produccién de Papelera Internacional S.A.

74



Al obtener el total de paquetes no conformes producidos por maquina, el
supervisor ingresa los datos a un archivo digital, que contiene el mismo formato

del reporte diario de produccién y control de pérdidas de tiempo.

3.3.3 Problemas del proceso

Los problemas que existen en el proceso de servilletas se dan
basicamente por la materia prima, maquinaria, mano de obra y falta de equipo.
Estos problemas ocasionan paros en el proceso, los cuales provocan pérdidas

de tiempo.

Actualmente existe un control de paros, el cual justifica las pérdidas de
tiempo que se dan en el proceso de produccion de servilletas, ésta hoja es
llevada por los operarios de cada maquina y al final de cada turno es entregada

al supervisor de area, quien verifica los datos para luego ingresarlos al sistema.

Los operarios colocan en la hoja de paros el nombre, fecha, maquina,
turno, hora inicial del paro, hora final del paro, duracién, codigo de paro,
observaciones de ser necesarias y firma del responsable. A continuacion en la
figura 25 se muestra el formato de la hoja de control de paros para el area de

servilletas.
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Figura 25. Hoja de control de paros.

PAPELERA INTERNACIONAL, S.A.
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION (@
‘\..___!/

HOJA DE CONTROL DE PAROS

NOMBRE: FECHA:
MAQUINA: TURNO:
HORA HORA CODIGO FIRMA
OBSERVACIONES
FECHA INICIAL FINAL DURACION DE PARO RESPONSIBLE

Marca de producto
Presentacion

Desperdicio de Insumo (Peso)
Causa del Desperdicio

Fuente: Area de produccion de Papelera Internacional S.A.

Existe una lista de los posibles problemas que pueden ocasionar un paro
de produccién, el cédigo de paros corresponde a la numeracion de éstos
problemas. Cabe mencionar que existe un listado para las maquinas que
producen servilletas sin impresién y otro para las que llevan impresién, éstos

listados se detallan a continuacion en la tabla IV.
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Tabla IV.

Motivos de paros de maquinaria.

Con Impresién

1. Calibracion operativa de
equipo

2. Cambio de bobina

3. Cambio en programa de
produccién

4. Falta de operador

5. Falta de programa de
produccién

6. Espera de aprobacion
de muestras

7. Limpieza de equipo

8. Limpieza de cyreles

9. Colocary centrar
cyreles

10.Cambio de cyreles

11.Cambio de color

12.Pintura no da el color
adecuado

13. Acumulado

14.Cable eléctrico
defectuoso

15. Corto circuito

16. Calibrar cilindro

17.Falla en variador

18.Falla en contactor

19.Falta de planchas

20. Fusible quemado

21.Motor quemado

31.Levarota
32.Pieza rota
33.Rodillo quebrado
34. Sprocket roto

35. Tornillo roto
36.Ajuste de cadena
37.Polea variable
38. Falta de uias

39. Ajuste de cuchilla
40. Ajuste de faja
41.Falta de empacadora
42.Ajuste de levas
43. Ajuste de rodillo

44 Ajuste de rodillo de tinta

45.Cambio de rodillo de
hule

46. Cambio de bushing

47.Cambio de cojinete

48. Ajuste de laterales

49. Cambio de faja

50. Cambio de formato

51.Cambio de formadores

52.Cambio de rodillo
gofrador
53. Cambio de uiias

54. Ajuste en tiempo de

ufas

61. Ajuste de noria

62. Ajuste en tiempo de
bomba de vacio

63. Falla en pistones
hidraulicos

64.Agua en el sistema

65. Falta de vacio

66. Falla en compresor

67.Falla en piston

68. Falla en valvula

69. Falla en bomba de
vacio

70.Rotura de manguera

71. Afiadidura

72.Insumo de mala calidad

73.Papel con agujeros

74.Papel con arrugas

75.Papel con baja
resistencia

76.Papel con pegamento

7. Papel con variaciéon de
gramaje

78.Papel con suciedad

79.Bobina ovalada

80. Servilleta con medida
fuera de estandar

81. Servilleta mal cortada

82.Humedad alta en
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22.Sobrecarga del sistema
23.Bais roto

24.Cadena rota

25. Cojinete quebrado

26. Cuchilla quebrada
27.Eje roto

28.Engranaje quebrado
29. Ajuste de engranaje

30.Faja rota

55. Ajuste en tiempo de
ufias

56. Falta de lubricacion

57.Falla en motoreductor

58. Conteo en mal estado

59. Variador quemado

60. Cambio de felpas

bobina
83. Corte del suministro
eléctrico
84.Tormenta eléctrica
85. Falta de suministro de
agua
86.Bodega cerrada
87.Falta de personal en
bodega
88. Insumo incompleto
89. No se despaché insumo
solicitado
90. Falta de bobinas

solicitadas

Sin Impresién

1. Calibraciéon operativa de
equipo

2. Cambio de bobina

3. Cambio en programa de
produccion

4. Falta de operador

5. Falta de programa de
produccion

6. Limpieza de equipo

25.Rodillo quebrado

26. Sprocket roto
27.Tornillo roto

28.Ajuste de cadena

29. Ajuste de cuchilla back

stand

30. Ajuste de cuchilla de

cincho

31. Ajuste de faja

49. Ajuste de ufias

50. Falla en acople
51.Falta de presion de aire
52.Falla en piston
53.Falla en vélvula
54.Rotura de manguera
55. Afadidura

56.Insumo de mala calidad

57.Papel con agujeros
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7. Mala operacion

8. Rectificacion de
quijadas

9. Corto circuito

10. Calibrar cilindro

11.Papel trabado en
laterales

12. Ajuste de felpas

13. Fusible quemado

14.Motor quemado

15. Sobrecarga del sistema

16.Bais roto

17.Cadena rota

18. Cojinete quebrado

19. Cuchilla quebrada

20.Eje roto

21.Engranaje quebrado

22.Fajarota

23.Levarota

24.Pieza rota

32.Ajuste de guia
33.Ajuste de levas
34. Ajuste de rodillo

35. Cambio de cuchilla back

stand
36. Cambio de cuchilla de
cincho
37.Cambio de cojinete
38.Cambio de esmeril
39. Cambio de faja
40.Pérdida de punto de
gofrado
41.Cambio de formadores
42.Cambio de rodillo
gofrador
43.Cambio de ufias
44, Lubricacion general
45. Ajuste de empujador
46. Variador quemado
47. Ajuste de conteo
48. Falla en pistones

hidraulicos

58. Papel con arrugas

59. Papel con baja
resistencia

60. Papel con pegamento

61.Papel con variacion de
gramaje

62.Papel con suciedad

63. Servilleta con medida
fuera de estandar

64. Servilleta mal cortada

65.Humedad alta en
bobina

66. Corte del suministro
eléctrico

67.Tormenta eléctrica

68. Falta de suministro de
agua

69.Bodega cerrada

70.Falta de personal en
bodega

71.Insumo incompleto

72.No se despachd6 insumo
solicitado

73.Falta de bobinas

solicitadas

Fuente: Area de produccion, Papelera Internacional S.A.
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3.4 Producto terminado

El resultado que se obtiene del proceso de transformacion, son los
paquetes de servilletas, éstos tienen diferentes presentaciones, lo cual afecta

en las formas de empaque y entarimado del producto.

3.4.1 Formas de empaque

Como se mencion6 anteriormente existen dos formas de empaque, el
primario que esta relacionado directamente con el producto y el secundario que
es el conjunto de paquetes de servilletas, mejor conocido como fardo. Ambos
varian segun las diferentes marcas y presentaciones que existen, por lo que

hay una gran variedad de ellos.

Las formas de empaque estan relacionadas con las presentaciones que
existen, digamos si es presentacion 10x100, quiere decir que el empaque es
para 100 servilletas, y que el fardo llevara 10 paquetes, independientemente de

la marca que sea, las presentaciones que existen, se detallan a continuacion:

e 10X100 e 15X200
e 6X300 e 15X300
e 24X100 e 5X200

e 2X500 e 12X100
e 6X500 e 60X100
e 10X90 e 36X250
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Para el caso de los faciales se aplica distinto, ya que la presentacion es
1X24, es decir una caja lleva 24 cajas de pafuelos. Existen tres tipos de
faciales, el viajero, ejecutivo y gigante; dependiendo del tipo es la cantidad de
pafiuelos que lleva, digamos el viajero lleva 50 pafiuelos, el ejecutivo lleva 75

pafiuelos y el gigante lleva 180 pafiuelos.

Cabe mencionar que para los faciales y para la servilleta Servi-Class
Premium, el empaque de fardo son cajas de carton, no bolsas de plastico como

son para los demas productos.

3.4.2 Formas de entarimado

Las formas de entarimado van relacionadas con las diferentes
presentaciones del producto, sin embargo existen distintas presentaciones que
van entarimadas con la misma cantidad de fardos, las tarimas son estandar y
tienen una medida de 40" x 42". A continuacién en la figura 26 a la figura 31 se
muestran las diferentes formas de entarimado y para que presentaciones

aplican:
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Figura 26. 80 fardos (8 fardos de base y 10 fardos para arriba), 10X100.

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Figura 27. 25 fardos (4 fardos o cajas de base, 6 fardos o cajas para arriba

y 1 fardo hasta arriba, 6X500, faciales tipo gigante.

y
= =

/

e . v

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Figura 28. 30 fardos (6 fardos de base y 5 fardos para arriba), 24X100,
15X200, 15X300

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Figura 29. 100 fardos (12 fardos de base, 8 fardos para arribay cuatro
fardos hasta arriba), Tipo Cocktail (10X100), facial tipo viajero

i S S A A v,
C L] /[__l [ ]
— y af
|1 L A1 L
=

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Figura 30. 16 fardos (4 fardos de base y 4 fardos para arriba), Tipo mantel
(60X100).

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Figura 31. 50 cajas (10 cajas de base y 5 cajas para arriba), Sevi-Class
Premium

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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3.4.3 Control de producto terminado

Actualmente produccion lleva un reporte de entrega de producto a la
bodega de producto terminado, con el cual determinan la cantidad de fardos

gue se tienen en existencia.

Este reporte lleva la descripcion del producto, la hora en que ingresa a la
bodega, la maquina en la cual se produjeron los paquetes, la cantidad de
fardos, firma de recibido por parte de la bodega de producto terminado, total de
fardos al dia, total de paquetes que lleva cada fardo, total de paquetes por dia,

fecha, nombre y firma del supervisor.

A continuacion en la figura 32 se muestra el reporte de entrega de

producto a la bodega de producto terminado:
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Figura 32. Reporte de entrega de producto a la bodega de producto

terminado.
@ REPORTE DE ENTREGA DE PRODUCTO A LA
L BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO K-10
Codlgo : 12345
Derpolan:

. | o | we | e | menmno
2
2
3
B
[:]
T
2
B
i0
11
12
12
14
16
18
1w
12
iB
a0

Total FAmMos

Totl Paquetnc

Hombre Buperd@r
Arma Buperimr Feoha: —_—

Fuente: Area de produccion de Papelera Internacional S.A.
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3.5 Desechos

En la realizacion de procesos industriales surgen productos no
conformes que no van incluidos en el producto final, Todos estos productos
tienen un costo para la empresa, es por esto que deben minimizarse estos

desperdicios o desechos, como son llamados comunmente.

No se realiza ningun andlisis en el proceso para determinar las causas
que originan las servilletas defectuosas, por lo que se empezara con el
procedimiento completo del producto, observando en qué lugar se da, cada

cuanto se da, a donde va y como puede mejorarse.

3.5.1 Tipos de desechos producidos

Los desechos que se producen en el proceso de transformacion de

servilletas son:

e Servilletas mal cortadas.
e Servilletas mal dobladas.
e Servilletas mal gofradas.
e Servilletas mal impresas.

e Servilletas manchadas.
No se puede obtener la cantidad por cada uno de los tipos de desecho,

ya que dentro de un paquete de cien servilletas pueden existir varios de ellos,

por lo que el desecho es pesado de forma general.
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3.5.2 Manejo de desechos

Las servilletas no conformes se depositan en la embaladora, la cual hace
pacas del desecho de papel, estas pacas son empacadas Yy pesadas,
posteriormente se anota en el reporte cuantas libras de desperdicio de papel se

dieron, seguidamente se almacenan las pacas de papel.

Debido a que en Papelera Internacional S.A. los desechos obtenidos son
de papel, pueden reciclarse, lo cual genera un bajo impacto al ambiente, por lo
que las pacas son enviadas a Papelera Internacional S.A. de Zacapa donde se

vuelve a procesar para producir nuevas bobinas.

No se obtiene el costo que genera el desecho, ya que juntan el
desperdicio de la materia prima con el desperdicio generado en el proceso,
ademas como el desecho es enviado a Papelera Internacional S.A. de Zacapa

en el camién que entrega las bobinas, no se generan gastos de transporte.
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4. DISENO DEL SISTEMA DE CALIDAD

Hoy en dia, la calidad es el factor basico de decision del cliente para
cualquier producto, ya que ha llegado a ser la fuerza mas importante y Unica
que lleva al éxito organizacional y al crecimiento de empresas en mercados

nacionales e internacionales.

Los rendimientos de programas de calidad, fuertes y eficientes estan
generando excelentes resultados de utilidades en empresas con estrategias de
calidad eficientes. Esto esta demostrado por los importantes aumentos de
penetracion en el mercado, por mejoras importantes en la productividad total,

por los costos menores de calidad y por un liderazgo competitivo mas fuerte.

Debido a la gran variacion de resultados de calidad, es esencial que el
area de servilletas tenga un sistema claro y bien estructurado que determine,
documente, coordine y mantenga todas las actividades claves que son
necesarias para asegurar las acciones de calidad en todas las operaciones

pertinentes.

Un sistema de calidad es la estructura funcional del trabajo en las
diferentes areas que conforman una empresa, principalmente en el area de
produccion, documentada con procedimientos técnicos integrados vy
administrativos efectivos, para guiar las acciones coordinadas de la fuerza

laboral, maquinaria y la informacion de la empresa.
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Un sistema esta conformado por entradas, procesos y salidas, por lo que
el sistema de calidad que se va a disefiar contard con cada uno de estos
factores, dentro de los cuales se mencionan los elementos del sistema que

pertenecen a cada uno de ellos.

En las entradas se tiene la materia prima (bobinas de papel), y los
insumos (tinta, cartdon y empaque), dentro del proceso de transformacion se
tiene el analisis del proceso y la calidad durante el proceso, y en las salidas se
encuentra el producto terminado y el producto no conforme. Cada uno de estos

elementos se explicardn a detalle en los siguientes incisos.

4.1 Materia prima e insumos

Debido a que la materia prima y los insumos son factores que afectan
considerablemente el producto terminado, se debe tener un control estricto y
adecuado para la recepcion y manejo dentro de la planta. Para esto se
realizaron reportes de calidad que proporcionaran mejores resultados en el

proceso de transformacion.
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4.1.1 Bobinas de papel

La calidad de la materia prima es una herramienta efectiva para
concretar incrementos en la productividad del proceso de servilletas, por lo cual
es un objetivo prioritario y un compromiso de todos las partes involucradas para
llevarse a cabo. Con este objetivo es factible obtener la menor cantidad de
desechos y asi aprovechar al maximo las bobinas de papel, reduciendo los

costos y mejorando la calidad del producto final.

La calidad de la bobina se reconoce al término de su procesamiento, por
la cantidad de desecho que se obtiene, ademas por la eficiencia que ésta
presente. También constituye la base del proceso de servilletas, por lo que al
conocer los multiples factores que inciden en la calidad, posibilitara realizar
manejos y sistemas de control en la recepcion, produccién y traslados, lo que
permitira mejorar la calidad de la materia prima, las condiciones de fabricacion y

de calidad del producto terminado.

4.1.1.1. Analisis del proceso

La bobina de papel es el principal elemento en el proceso de
transformacion, para obtener por medio de recursos fisicos, tecnoldgicos y

humanos, el producto final, en este caso los paquetes de servilletas.
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Resulta muy importante revisar las bobinas de papel, ya que el no
hacerlo, puede significar que el resultado final no sea el deseado, obteniendo
desecho de materiales, energia, tiempo y sobre todo la insatisfaccion del
cliente. Al comprobar el estado de las bobinas, se asegura que el producto final

sea lo que se busca, optimizando recursos y disminuyendo costos innecesarios.

4.1.1.1.1 Recepcidén de materia prima

La recepcién de la materia prima es el primer contacto que se tiene con
las bobinas de papel, es en ese momento donde se debe realizar una
inspeccion visual del estado en que se encuentran. Existen defectos de calidad
gue se detectan inmediatamente, asi como suciedad y golpes, los cuales
afectan en el proceso de produccion.

Por este motivo es importante llevar un reporte de calidad en la
recepcion de bobinas, donde se podran percibir los defectos que tienen y evitar

pérdidas de tiempo en produccion.

A continuacién en la figura 33 se muestra el formato del reporte de

calidad para utilizar en la recepcion de las bobinas de papel.
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Figura 33. Inspeccion de calidad de bobinas para servilletas.

Nombre: Codigo: | Pagina: | Version:

@ Inspeccién de Calidad de Bobinas para Servilletas ldel 1

Fecha: Responsable:
1. Descripcién de la Bobina 2. Defecto de Calidad
i Fecha P Peso Ancho | Tipo de | Didmetro | Gramaje
No. | No. De Bobina Produccién ki (Kg) (m) Papel (m) (grim2) Humedad | Blancura | Suciedad | Golpes Rotura
1
2
3
4
5
6
7
8
9

=
o

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

Observaciones: Tipo de Papel

Convencional
Tad

Alta Blancura
Para impesion
Facial

1 ENER [N P

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Si al realizar la inspeccion de bobinas, se detectan defectos de calidad
se debe evaluar que tanto afectaran en el proceso, ya que si es superficial se
puede separar para poder utilizar la bobina. Ahora si el defecto afecta en el
proceso se debe regresar la bobina al proveedor, para evitar pérdidas de tiempo

y paros de maquinaria.
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Luego de inspeccionar las bobinas, éstas son trasladadas al area de
almacenamiento, para luego ser enviadas al area de produccion para realizar

las servilletas.

4.1.1.2 Calidad de la materia prima

Como se mencion6 anteriormente la calidad de las bobinas es primordial
para el proceso de produccién de servilletas, ya que de esto depende que se
obtenga el producto final deseado. Por lo que es importante realizar muestreos

de las especificaciones que mas fluctian y perjudican el producto final.

4.1.1.2.1 Muestreo y tabulacién de

especificaciones

Se debe llevar un muestreo de las especificaciones de las bobinas de
papel, que son de mayor importancia en el proceso de produccion de
servilletas. Para esto se debe tener claro cuales son las caracteristicas que

deben ser medidas para que el producto final sea de calidad.

El gramaje de las bobinas de papel es lo que debe ser muestreado, ya
que de esto depende que las caracteristicas de las servilletas sean elaboradas
correctamente. Cuando se habla de caracteristicas se refiere: al gofrado,

dobles, corte, gramaje e impresion de las servilletas.
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La mejor manera de recolectar las caracteristicas necesarias para
determinar si la bobina se puede utilizar en el proceso de produccién, es recurrir
a una hoja de control de gramajes, la cual se debe llevar tres veces por
semana, para obtener un mejor resultado. El formato del control de gramajes se

presenta a continuacién en la figura 34.

Figura 34. Control de gramajes de bobinas de servilletas.

Nombre: Cadigo:| Pagina: |Version:|
@ Control de Gramajes de Bobinas de Servilletas ldel| 1
Fecha: Responsable:
Muestras de Gramaje
Maquinas No. De No. Maquina| Tipo de | Ancho Gramaje Peso | Ancho | Largo
" Muestra| Fecha ) X ) o
Servilletas Bobina (Bobina) Papel Bobina | Especificado| (gr) (m) (m)
1
MQ1 >
3
MQ 2 4
5
MQ 3 3
7
MQ 4 s
9
MQ 5 10
11
MQ 6 2
13
9y 14
15
MQ 8 6
17
MQ 9 8
19
MQ 10 >
21
MQ 11
Q 22
Observaciones: Tipo de Papel
1 Convencional
2 Tad
3 Alta Blancura
4 Para impesion
5 Facial

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Al obtener los datos y muestras necesarias se procede a determinar el
gramaje de las bobinas de papel, para esto se realiz6 un formato, en el cual se
ingresan los datos obtenidos y autométicamente da los resultados del gramaje

de la muestra obtenida, y asi comparar si coincide con el gramaje especifico.

El formato para llevar el control de gramaje de las muestras obtenidas,

se presenta a continuacion en la figura 35.

Figura 35. Gramajes de bobinas para servilletas.

@ GRAMAJES DE BOBINAS PARA SERVILLETAS

Fecha

Muestra Fecha No. Maquina] No. Bobina | Peso (gr) Ancho Largo area (m2) g/m2

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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En el formato se ingresa la fecha, el nUmero de bobina, peso, ancho y

largo de las muestras, obteniendo asi el gramaje del papel.

4.1.1.2.2 Graficos de control y limites de

aceptacion

Al tener los gramajes de las muestras, se procede a comparar si coincide
con los gramajes especificos, y asi obtener del proceso de produccion de
servilletas, los resultados deseados. Para esto se utilizaran los graficos de
control para datos variables, los cuales seran realizados con las muestras de

gramajes obtenidas en cada semana.

Al determinar los gramajes de las muestras de las bobinas, se obtendra
una hoja de resultados, en la cual seran calculados los limites de control de
medias y de rangos semanalmente, estos se graficaran para asi determinar el

comportamiento de los gramajes de las bobinas.

Los calculos se efectuaran con ayuda de una hoja de Excel, para facilitar
el procedimiento al supervisor de calidad. El formato de la hoja de resultados,
con la cual se obtendran los graficos de control, se presenta a continuacion en
la tabla V.
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Tabla V. Hoja de resultados de los gramajes obtenidos semanalmente.

MEDIA
No. Gl G2 G3 Media Rango LCI LCC LCS
1 19.23 22.67 21.93 21.28 3.44 13.49 19.57 25.65
2 19.59 22.22 17.54 19.78 4.68 13.49 19.57 25.65
3 22.30 26.67 22.08 23.68 4,59 13.49 19.57 25.65
4 20.00 20.00 21.89 20.63 1.89 13.49 19.57 25.65
5 17.42 20.83 17.43 18.56 3.41 13.49 19.57 25.65
6 26.67 21.93 17.43 22.01 9.24 13.49 19.57 25.65
7 17.60 35.16 17.66 23.47 17.56 13.49 19.57 25.65
8 19.76 35.09 17.54 24.13 17.55 13.49 19.57 25.65
9 13.33 17.66 17.54 16.18 4.33 13.49 19.57 25.65
10 10.67 17.54 17.66 15.29 6.99 13.49 19.57 25.65
11 15.87 17.66 21.93 18.49 6.06 13.49 19.57 25.65
12 21.24 21.89 17.66 20.26 4,23 13.49 19.57 25.65
13 22.60 17.54 17.54 19.23 5.06 13.49 19.57 25.65
14 16.82 17.43 17.54 17.26 0.72 13.49 19.57 25.65
15 28.99 17.66 17.54 21.40 11.45 13.49 19.57 25.65
16 18.05 21.93 17.54 19.17 4.39 13.49 19.57 25.65
17 21.45 17.66 17.43 18.85 4.02 13.49 19.57 25.65
18 18.67 17.54 21.93 19.38 4.39 13.49 19.57 25.65
19 15.05 17.54 17.54 16.71 2.49 13.49 19.57 25.65
20 20.81 17.54 22.08 20.14 4,54 13.49 19.57 25.65
21 14.78 17.54 21.89 18.07 7.11 13.49 19.57 25.65
22 14.78 17.43 17.43 16.55 2.65 13.49 19.57 25.65
Promedio 19.57 5.95

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Los datos de la tabla anterior son los obtenidos de las muestras de

gramajes obtenidas semanalmente.

Con los datos obtenidos se procede a determinar la media, el rango, la
media promedio y el rango promedio para poder determinar los limites. La
media es el promedio de las tres muestras obtenidas en la semana, las cuales

ayudan a determinar el promedio de las medias.
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El rango se obtuvo restando el dato menor al dato mayor de las tres
muestras obtenidas en la semana, los cuales ayudan a determinar el promedio

de rangos.

Luego de obtener los datos anteriores se calcula el limite de control
superior (LCS), el limite de control central (LCC) y el limite de control inferior

(LCI) de la siguiente manera.

e LCS = x+ A R
LCS =19.57 + (1.023*5.95) = 25.65

«LCC =X
LCC =19.57

oLCl =x- A, R
LCI =19.57 — (1.023*5.95) =13.49

Con los resultados obtenidos, se efectuard el grafico de control de

medias el cual se presentan a continuacion en la figura 35.
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Figura 35. Grafico de control de medias de gramajes de bobinas.

Gramajes de bobinas

30.00 -
25.00
20.00 — e Media
g A NS LCI
15.00 [ ha e
10.00 Les
5.00

0.00 +————1T—TT T
1 3 5 7 9 11

Gramajes

13 15 17 19 21

No. de muestra

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que los datos obtenidos estan dentro de los limites,

por lo que los gramajes estan bajo control estadistico.

Al tener el gréfico de control, se puede realizar un analisis de las
muestras de las bobinas, y asi comprobar si estas se pueden utilizar en el
proceso de produccion de servilletas. Este andlisis se debe realizar con ayuda
de los limites de aceptacion del gramaje, estos permiten que el gofrado, dobles,
corte e impresion salga de la forma deseada.

Los limites del gramaje permitido para que las servilletas obtengan la

formacion deseada son: LS = Zlg—rz, LC = 209—2, LI :199—2.
m m m
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4.1.1.2.3 Especificaciones y estandares de
calidad

Las especificaciones de las bobinas son de gran importancia en el
proceso de produccién, ya que de estas dependen que las servilletas salgan
segun los requerimientos establecidos.

Estas especificaciones varian de acuerdo a la maquina en la cual se va a
procesar la bobina y al producto que se va a realizar. Las especificaciones mas
relevantes de las bobinas son el gramaje y el ancho, debido a que proporcionan
los datos suficientes para determinar si la bobina se podra utilizar en la

maquina.

Ya establecidas las especificaciones de las bobinas, se debe de tener en
cuenta que estas mantengan los estandares adecuados para no obtener

variaciones en el proceso de produccion.

Los estandares juegan un papel importante en las bobinas de papel, ya
que indican que las especificaciones estan siendo constantes y efectivas en el
proceso, al mantenerlos se logra que los requisitos funcionales y las

particularidades de las bobinas se puedan manufacturar de la manera correcta.
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4.1.2 Tinta

La calidad de la tinta es de vital importancia en las servilletas impresas,
ya que de ésta depende gue los logotipos de los diferentes clientes salgan de la

manera requerida.

Hay que tener en cuenta la eleccion de las tintas y los colores adecuados
para cada tipo de trabajo, por lo que conviene conocer las caracteristicas de las

tintas que se utilizan y determinar si es la mas adecuada para la impresion.

La tinta debe de tener la consistencia adecuada para imprimir sobre la
servilleta, de no ser asi la impresién saldria mal, por lo que se debe tener
conocimiento de los componentes basicos de las tintas que se utilizan en el
proceso. El color y la composicion de la tinta son muy variables, por lo que debe

tenerse en cuenta al momento de adquirir la tinta.

4.1.2.1 Analisis de su proceso

El proceso de la tinta no es muy complejo, ya que solo se debe verter en
los depoésitos de la maquina, para una mejor comprension el proceso se

describe a continuacion.

102



Para el proceso de la tinta, se separa el sistema de impresion de la
maquina, seguidamente se coloca el cyrel con adhesivo sobre el rodillo de
impresion, se llenan los depdsitos de tinta, estos depdsitos tienen capacidad
para cuatro colores, y por ultimo se acerca manualmente el sistema de
impresion a la maquina. Al estar listo el sistema de impresion se procede a
ajustar las perillas para que la tinta sea espesa o liviana, y por ultimo se centran

los rodillos de impresién y la impresion en la servilleta.

4.1.2.1.1 Recepcion del insumo

Para la recepcion del insumo se debe comprobar que el color y la
consistencia sea la que se necesita, ya que son los componentes mas
importantes para que la impresion en la servilleta sea la adecuada. Para poder

aceptar el insumo se tomaran en cuenta los siguientes procedimientos.

Para determinar si el color es el requerido se procedera a tomar una
muestra de la tinta y ponerla sobre una servilleta; al secarse se comparara con
una tabla de colores establecidos segun los logotipos que se vayan a imprimir
para comprobar que es el color adecuado. Cada logotipo tendra su tabla de
colores para obtener un control mas apropiado. Un ejemplo de la tabla de

colores se presenta a continuacion en la tabla VI.
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Tabla VI. Colores de Tinta.

LOGOTIPO
Colores de Tinta

Naranja
Amarillo

Marrén

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Para determinar la consistencia de la tinta se utilizard la misma muestra
utilizada para determinar el color, ya que en ella se observara la velocidad de

secado, el brillo y la resistencia al agua, lo cual ayudar4 a comprobar si la
consistencia de la tinta es la deseada.
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4.1.2.2 Calidad del insumo

Es de gran relevancia que el color y la consistencia de la tinta sean las
que se requieren, para evitar problemas en el proceso de impresion de la
servilleta y con los clientes. Se debe de tener en cuenta que al revisar desde el
momento que ingresa la tinta, se evitan problemas durante el proceso de
produccion, los cuales pueden retrasar el proceso, provocando pérdidas de

tiempo.

La calidad de la tinta se podr4 medir desde la recepcion para prevenir
con anterioridad los problemas que la tinta pueda causar. No es necesario
realizar un formato sobre las caracteristicas del insumo, ya que solo son dos
caracteristicas de la tinta, las que tienen importancia, y es poca tinta la que

ingresa mensualmente, por lo que se pueden inspeccionar todos los recipientes.

4.1.2.2.1 Especificaciones y estandares de
calidad

Es importante solicitar al proveedor la ficha técnica de la tinta para tener
informacion adicional que podria ser util en un futuro, (esta ficha técnica se
podra observar en el apartado 5.1.1 en el cual se muestran los estandares y
especificaciones de materia prima e insumos). De igual manera en Papelera
Internacional S.A., se necesita que el color y la consistencia cumpla con lo

requerido, de no ser asi el insumo debe ser rechazado.
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4.1.3 Cartdon

La funcion primordial de las planchas de carton, es proteger los paquetes
de servilletas que contiene el fardo y dar la formacion al mismo. A pesar de ser
tan livianos son resistentes y es el método de embalaje mas apropiado para

transportar los paquetes de servilletas.

4.1.3.1 Analisis del proceso

En si las planchas de cartén no tienen un proceso, debido a que sélo se

utilizan para dar la formacion del fardo donde iran los paquetes de servilletas.

4.1.3.1.1 Recepcion del insumo

Para la recepcion de las planchas de cartdén se debe verificar que lleven
la cantidad requerida, para esto es necesario que al recibir el insumo se
confirme que la cantidad pedida cumpla con la cantidad recibida. Para facilitar
este conteo se debe solicitar al proveedor que cada paquete esté conformado
por 50 planchas de carton.
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4.1.3.2 Calidad del insumo

Las planchas de cartdon deben de proteger los paquetes de servilletas,
por lo que es necesario que éstas tengan la medida adecuada, para verificar
esto se debe medir el largo, ancho y espesor de la primera plancha. No es
necesario llevar un formato para registrar los datos obtenidos, ya que al tener
el dato de una plancha se puede comparar de forma visual que las demas

planchas coincidan con la plancha medida.

También es importante que las planchas de cartén estén correctamente
cortadas, de no ser asi el fardo no adoptaria la formacién correcta, lo que

provocaria dafio a los paquetes de servilletas, restdndole calidad al producto.

4.1.3.2.1 Estandares de calidad

El espesor, el largo y el ancho deben ser constantes en las planchas de
carton, ya que de éstos depende que el fardo adquiera la formacién correcta
para proteger los paquetes de servilletas, por lo que es necesario establecer

ciertos estandares que garanticen la calidad del embalaje.

Para esto es necesario muestrear el insumo para comprobar que cumpla
y mantenga las especificaciones requeridas, estas especificaciones se
presentaran de manera detallada en el apartado 4.1.3.2.2 donde se menciona

las especificaciones y tolerancias de las planchas de carton.
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4.1.3.2.2 Especificaciones y tolerancias

Como se menciond anteriormente, las caracteristicas que deben
verificarse son: el largo que debe ser de 620 mm. (62 cm.), el ancho de 170 mm
(17 cm.), y el espesor de 2 mm. (0.2 cm.); éstas son las medidas que deben de
tener las planchas de carton para que el embalaje proteja los paquetes de
servilletas. El margen permisible de éstas medidas es de +1 mm para el largo y

el ancho, y de £0.5 mm para el espesor.

Es importante solicitar al proveedor la ficha técnica de las planchas de
carton para tener informacion adicional que podria ser util en un futuro, (esta
ficha técnica se podra observar en el apartado 5.1.1 en el cual se muestran los

estandares y especificaciones de materia prima e insumos).

4.1.4 Empaque

El empaque contribuye a la preservacion del producto, ya que las
servilletas deben de mantenerse debidamente protegidas, también proporciona

grandes resultados para promover la compra del producto.
La relevancia del empaque respalda la autenticidad, calidad y la

comercializacion del producto, por éstas razones es primordial tener un control

adecuado sobre el insumo.
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Queda establecido sin lugar a duda que la calidad del producto va de la
mano con la del empaque, que a su vez cumple como protector, vendedor y

representante comercial al momento de llegar a su destino.

4.1.4.1 Analisis del proceso

El empaque no lleva proceso adicional a como el proveedor lo entrega,
sin embargo esta altamente relacionado con la produccién de paquetes de
servilletas, por lo que es necesario llevar un control adecuado sobre é€l, para

evitar atrasos en el proceso.

4.1.4.1.1 Recepcion del insumo

Al recibir el insumo se deben obtener muestras de las bolsas de
empaque para verificar que el ancho, largo, fuelle e impresiobn sean los
adecuados, por lo que es necesario utilizar un formato para recolectar los datos
obtenidos y asi determinar si el empaque esta cumpliendo con las
especificaciones deseadas, éstas especificaciones se mencionaran en el
apartado 4.1.4.2.1 de manera detallada. Seguidamente se almacenan las
bolsas de empaque para luego ser enviadas al area de produccion.
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4.1.4.2 Calidad del insumo

La calidad del empaque es de gran importancia ya que es la carta de
presentacion de las servilletas, por lo que se debe llevar un control de las
caracteristicas de las bolsas de empaque al momento de ser recibido, es decir
antes de ser enviado al &rea de produccién, para evitar demoras en el proceso

de paquetes de servilletas.

Para llevar un control adecuado del empaque, es necesario tener un
registro de los datos muestreados, asi como formatos que faciliten el manejo de

las muestras obtenidas.

4.1.4.2.1 Muestreo y tabulacion de

especificaciones

Para que la formacién de los paquetes de servilletas sea la adecuada, es
necesario llevar un control de las medidas de las bolsas de empaque, las cuales
se compararan con las especificaciones establecidas las cuales son: el ancho
de la bolsa el cual debe ser de 10 pulg., el largo que debe ser de 14 pulg., y el

fuelle que debe ser de 1.5 pulg.

La mejor manera de verificar si las medidas del empaque son las
requeridas se debe utilizar una hoja de control de medidas, la cual se presenta
en la figura 37, donde se registraran los datos obtenidos de las muestras de las

bolsas de empaque, las cuales se deben inspeccionar al ingresar el insumo.
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Figura 37. Control de medidas de empaqgue de servilletas.

Nombre: Coédigo: [Version:
(_,4[9 Control de Medidas de Empaque 1
Producto:
Muestra Fecha Ancho Largo Fuelle

o|N|o ||~ |w|N |-

Observaciones:

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Este control debe ser utilizado cuando ingrese el insumo y asi determinar

si se puede utilizar en la elaboracién de paquetes de servilletas.

111



4.1.4.2.2 Graficos de control y limites de

aceptacion

Para determinar si el empaque cumple con lo requerido, es necesario
realizar un analisis de las medidas para determinar si ésta cumple con la
presentacion del producto. Por lo que es necesario llevar un control de las
medidas de las bolsas de empaque y verificar si cumplen con las

especificaciones deseadas.

Al tener las medidas de las muestras se procede a verificar si se
encuentran dentro de los limites de aceptacion, para esto se utilizara el gréafico
de control de medias, el cual se obtendra con las muestras obtenidas. Los
limites de aceptacion para el ancho se encuentran entre 24+0.5 cm., para el
largo entre 35£0.5 cm., y para el fuelle 4+0.05 cm.

Ya teniendo las medidas de las muestras del empaque se ingresaran en
un formato de Excel, para luego obtener una hoja de resultados en la cual seran
calculados los limites de control de medias, estos se graficaran para determinar
el comportamiento de las medidas del empaque.

Los calculos se efectuaran con ayuda de una hoja de Excel para facilitar
el procedimiento al supervisor de calidad, el formato de la hoja de resultados
con la cual se obtendran los graficos de control se presenta a continuacién en la
tabla VII.
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Tabla VII. Resultados de medidas de empaque para servilletas.

MEDIA
No. L1 L2 L3 L4 Media Rango LCI LCC LCS
1 33.02 33.17 31.11 31.11 32.10 2.06 30.70 32.44 34.19
2 33.53 33.65 31.11 31.11 32.35 2.54 30.70 32.44 34.19
3 34.29 33.17 31.75 31.11 32.58 3.18 30.70 32.44 34.19
4 33.27 32.23 31.44 31.90 32.21 1.83 30.70 32.44 34.19
5 33.07 33.02 31.27 31.90 32.32 1.80 30.70 32.44 34.19
6 35.05 31.90 31.11 31.75 32.45 3.94 30.70 32.44 34.19
7 34.04 33.32 31.75 31.75 32.72 2.29 30.70 32.44 34.19
8 34.54 33.02 31.11 31.11 32.45 3.43 30.70 32.44 34.19
9 33.02 33.32 31.75 31.90 32.50 1.57 30.70 32.44 34.19
10 33.07 33.02 31.90 31.90 32.47 1.17 30.70 32.44 34.19
11 33.15 33.17 31.75 31.75 32.46 1.42 30.70 32.44 34.19
12 34.16 33.65 31.11 31.90 32.71 3.05 30.70 32.44 34.19
13 33.68 32.05 31.11 31.90 32.19 2.57 30.70 32.44 34.19
14 33.81 33.65 31.11 32.05 32.66 2.70 30.70 32.44 34.19
15 34.06 32.38 31.90 31.75 32.52 2.31 30.70 32.44 34.19
Promedio 32.44 2.39

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Al obtener las muestras del largo, ancho y fuelle de las bolsas de
empaque se determinaran los limites de control de las medidas los cuales se

presentan a continuacion.

LCI = X- AR

LCI = 32.44 — (0.729*2.39)
LCI =30.70

LCC = X

LCC =32.44

LCS = X+ A,R

LCS = 32.44 + (0.729* 2.39)
LCS =34.19
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Al obtener los limites de control se procede a realizar el grafico de control
de medias en el cual se presentan los resultados del ancho, largo y fuelle de las

bolsas de empaque, el cual se presenta a continuacién en la figura 37.

Figura 38. Gréfico de control de medias de las medidas del empaque de

servilletas.

Grafico de medias de medidas de empaque
35.00
5 34.00 -
2 33.00 —¢— Media
D 32,00 |+ M s LCI
© 31.00 - LCC
2 30.00 - LCS
— 29.00
28.00 S
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15
No. de muestra

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar en el grafico de medias que los datos muestreados
se encuentran bajo control estadistico, ya que se encuentran dentro de los
limites de control los cuales son: LCI =30.70, LCC =32.44, LCS =34.19, sin

embargo el empaque no esta cumpliendo con los limites de especificacion los

cuales son: LEl =34.5 LEC =35 ,LES =35.5, por lo que el insumo no es

conforme.
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Al tener los gréficos de control se puede realizar un analisis de las
muestras del empaque y asi comprobar si se pueden utilizar para empacar las
servilletas, este analisis debe ser realizado con ayuda de los limites de

aceptacion o limites especificos.

Los limites de especificos de las bolsas de empaque son aquellos que
permiten que el paquete de servilletas adquiera una formacién adecuada, es
decir que no quede ni muy tenso ni muy flojo el empaque. Por lo que es
importante tener un control adecuado de las medidas para evitar producto no

conforme.

4.1.4.2.3 Especificaciones y estandares de
calidad

Las especificaciones del empaque son de gran importancia en la
formacion del paquete de servilletas, ya que de estas dependen que salgan
segun los requerimientos establecidos.

Estas especificaciones varian de acuerdo a las diferentes presentaciones
del producto, las mas relevantes son el ancho, largo y fuelle de la bolsa, debido

a que éstas contribuyen a la formacion del paquete.

Teniendo establecidas las especificaciones de las servilletas, se debe
tener en cuenta que las de las bolsas de empaque mantengan los estandares
adecuados para no obtener insumo no conforme, de ser asi se obtendria
material desechado, lo que provoca pérdidas tanto de tiempo como

econdmicas.
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Al mantener los estandares en las bolsas de empaque se logra que los
requisitos sean funcionales, evitando obtener variaciones en el producto

terminado.

4.1.2 Control de materia prima e insumos

El control adecuado en la materia prima e insumos es primordial para
obtener la calidad requerida en el producto terminado, por lo que es necesario
llevar un registro adecuado de las especificaciones de los mismos.

Todo con el fin de evitar que llegue al area de produccion para no tener
pérdidas econdémicas y de tiempo, asi también para que los proveedores

puedan reponer el insumo sin calidad.

4.1.2.1 Fichas de control para cada material

Las fichas de control seran de gran ayuda para revisar si la materia prima
y los insumos estan conformes, ademas facilitaran la inspeccion y el andlisis de

las muestras obtenidas.
Como se menciono anteriormente no se realizaron hojas de control para

la tinta y para las planchas de carton, por lo que a continuacién sélo se

muestran las del empaque y de las bobinas de papel.
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En la figura 39 se presenta el control de bobinas de papel en el cual se
llevara un registro de las muestras de las bobinas de papel para servilletas, las
cuales se utilizaran para determinar el gramaje de las bobinas y verificar si se

puede utilizar en el proceso de produccion.

Figura 39. Control de bobinas de papel.

Nombre: Codigo:| Pagina: |Version:

@ Control de Gramajes de Bobinas de Servilletas lde1l| 1

Fecha:
Muestras de Gramaje
Maquinas Muestral Fecha No. De No. Maquina| Tipo de | Ancho Gramaje Peso | Ancho | Largo
Servilletas Bobina (Bobina) Papel Bobina | Especificado| (gr) (m) (m)
1
MQ 1 >
3
MQ 2 7
5
MQ 3 3
7
MQ 4 8
9
MQ 5 0
11
MQ 6 7
13
MQ 7 12
15
MQ 8 6
17
MQ 9 18
19
MQ 10 %
21
MQ 11
Q 22
Observaciones: Tipo de Papel
1 Convencional
2 Tad
3 Alta Blancura
4 Para impesién
5 Facial

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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En la figura 40 se presenta el control de empaque en el cual se llevara un
registro de las medidas de las bolsas de empaque, las cuales se utilizaran para
verificar si cumple con las especificaciones y para determinar si se pueden

utilizar en la elaboracion de paquetes de servilletas.

Figura 40. Control de empaque.

Nombre: Cédigo: [Version:

@ Control de Medidas de Empaque 1

Producto:

Muestra Fecha Ancho Largo Fuelle

[N |WIN|E-

Observaciones:

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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4.2 Proceso de transformacioén

El proceso de produccion de servilletas no es complejo, ya que la
maquinaria que se utiliza realiza la transformacion (corte, gofrado, dobles e
impresion) de la bobina de papel a servilletas, aun asi existen actividades que
se realizan manualmente por lo que se puede decir que el proceso es

semiautomatico.

4.2.1 Analisis del proceso

La realizacién de las servilletas es tan simple que su proceso no lleva
mucho tiempo, por lo que el analisis se hizo para la realizacion de paquetes de
100 servilletas, ademas fue necesario agrupar ciertas actividades y agregar
otras que no estan directamente relacionadas al proceso pero contribuyen para

gue se lleve a cabo, y asi realizar de una mejor manera el andlisis.

4.2.1.1 Diagramas del proceso de transformacién de

servilletas

La mejor manera de analizar el proceso de produccion de servilletas es
realizando los diagramas de procesos, para observar de una mejor manera las
actividades y tiempos que este conlleva. A continuacion se describe el proceso
de produccién de un paquete de 100 servilletas, el cual se utilizar4 para realizar

los diagramas de procesos.
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El proceso de produccion de paquetes de cien servilletas inicia cuando el
operario coloca la bobina en la maquina (0.358 min.), la cual viene de la bodega
de almacenamiento de bobinas (5 m, 1.32 min.), luego coloca el seguro de la
bobina para permanezca en su lugar, seguidamente enhebra el papel para
empezar a formar la servilleta (0.097 min.), luego enciende la maquina, se
centra la bobina, seguidamente el papel es cortado, doblado y gofrado (1.01
min.), obteniendo asi las servilletas, las cuales salen por los carriles de la parte

frontal de la maquina.

Cuando estan las servilletas en los carriles de la maquina deben ser
empacadas, éste procedimiento se realiza manualmente, por lo que a
empacadora toma las servilletas del carril correspondiente (0.047 min.), verifica
que las servilletas estén conformes (0.051 min.) luego toma la bolsa de
empaque e introduce las servilletas (0.050 min.), posteriormente sella el
paquete de servilletas y lo coloca en la bolsa del fardo (0.035 min.), revisa que
el sellado quede bien (0.027 min.), inmediatamente baja el fardo al suelo (0.024

min.) repite esta operacion hasta que llena un fardo.

Luego el operario toma dos fardos del suelo (0.048 min.), coloca la
plancha de cartdon en cada uno de ellos (0.088 min.), seguidamente sella los
dos fardos (0.056 min.), verifica que queden sellados correctamente (0.03 min.)
y los coloca en la tarima (0.062 min.), para luego ser llevados al area de

almacenamiento de producto terminado (3 m, 1.41 min.)

Con la descripcion del proceso, se procede a realizar los diagramas de

procesos, los cuales se presentan a continuacion en las figuras 41, 42 y 43.
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4.1.1.1.1 Diagrama de operacion del proceso de

transformacion

En este diagrama se observan las operaciones e inspecciones que

ocurren en el proceso de produccion de servilletas.

Figura 41. Diagrama de operaciones de un paquete de cien servilletas.

[BEZECH

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Empresa: Papelera Internacional S.A. Hoja: 1 de 2

Producto: Servilletas
Analista: Karen Monzén Método: Actual

Inicio: Bodega de Materia Prima Finaliza: Bodega de producto terminado (BPT)

BMP

Se coloca
bobina en
méaquina

Se
enhebra
papel

Corte, gofrado,
dobles de
servilleta.

Se toma
servilletas del
carril

Se verifican
las servilletas

Se empaca
servilleta

Se sella
paquete y se
introduce en

fardo

Se verifica
sellado de
paquete

Se baja fardo

Se toman
dos fardos

Se coloca
planchas de
cartén en
fardos
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=

Empresa: Papelera Internacional S.A. Hoja: 2 de 2

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Producto: Servilletas

Analista: Karen Monzén Método: Actual
Inicio: Bodega de Materia Prima Finaliza: Bodega de producto terminado (BPT)
3.36 Se sellan los
seg dos fardos
1.8 Se verifica el
3
seg . sellado
Se colocan
372 fardos en la
seg tarima
BPT
RESUMEN
Simbolo Cantidad Tiempo
(seg)
Q 1 112.5
D 3 6.48
Total 14 118.98

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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4.1.1.1.2 Diagrama de flujo del proceso de

transformacion

En este diagrama se observan las operaciones, inspecciones, transporte

y almacenaje que se da en el proceso de produccién de servilletas.

Figura 42. Diagrama de flujo de un paquete de cien servilletas.

1

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Empresa: Papelera Internacional S.A.

Producto: Servilletas
Analista: Karen Monzén

Inicio: Bodega de Materia Prima

Hoja: 1 de 2

Método: Actual

Finaliza: Bodega de producto terminado (BPT)

BMP

Area de
Produccién
de Servilletas

Se coloca
bobina en
maquina

Se
enhebra
papel

Corte, gofrado,
dobles de
servilleta.

Se toma
servilletas del
carril

Se verifican
las servilletas

Se empaca
servilleta

Se sella
paquete y se
introduce en

fardo

Se verifica
sellado de
paquete

Se baja fardo

Se toman
dos fardos

Se coloca
planchas de
cartén en
fardos
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e |

Empresa: Papelera Internacional S.A. Hoja: 2 de 2

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Producto: Servilletas

Analista: Karen Monzén Método: Actual
Inicio: Bodega de Materia Prima Finaliza: Bodega de producto terminado (BPT)
3.36 Se sellan los
seg dos fardos
1.8 Se verifica el
3
seg . sellado
372 Se colocan
seg fard0§ enla
tarima
846 seg terminado
RESUMEN
Simbolo Cantidad Tiempo Distancia
(seg) (m)

1" 1125

163.8 1.3

< 40O

Total 18 282.78 113

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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4.1.1.1.3 Diagrama de recorrido del proceso de

transformacion

Este diagrama indica el seguimiento del proceso en las instalaciones de

la empresa.

Figura 43. Diagrama de recorrido de un paquete de cien servilletas.

DIAGRAMA DE RECORRIDO DEL PROCESO

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

Producto: Servilletas
Analista: Karen Monzén Método: Actual

Finaliza: Bodega de producto terminado (BPT)

Inicio: Bodega de Materia Prima
¢

dwg

1d9

FETIVER
ap eary

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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4.2.2 Calidad durante el proceso

Es muy importante llevar un control de la produccion de paquetes de
servilletas y asi aplicar la calidad en el proceso de transformacion, para ello se
debe de utilizar técnicas que contribuyan a controlar el proceso, evitando asi el
riesgo de obtener producto defectuoso.

Una de las técnicas mas efectivas para llevar un control adecuado es el
muestreo de las especificaciones de las servilletas, para determinar el

comportamiento y verificar si se estd cumpliendo con lo requerido.

4.2.2.1 Muestreo y tabulaciéon de especificaciones

Para obtener las muestras de las servilletas que se estan produciendo se
debe recolectar una servilleta por cada carril de la maquina, y asi determinar si

esta cumpliendo con las especificaciones requeridas.
Para realizar el muestreo de las especificaciones de las servilletas es

necesario tener una hoja de inspeccién para recolectar y analizar los datos

obtenidos, el formato se presenta a continuacion en la figura 44.
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Figura 44. Hoja de inspeccion para el proceso de produccion de

servilletas.

Nombre: Codigo:| Pagina: Version:
@ Inspeccién en Planta Para el Area de Servilletas 1de?2 1
FECHA:
MAQUINA 1
Reporte de Servilletas Reporte de Empaques
No. de Sellado |Impresién Tension del Sellado Tensiéon del
No. Ancho Largo Servilletas | Gofrado Dobles Corte de de Paquete de Fardo
x Paquete Paquete | Paquete Fardo
Apretado | Normal Flojo Apretado | Normal | Flojo
1 I I
2 I I
3 I I
MAQUINA 2
Reporte de Servilletas Reporte de Empaques
No. de Sellado |Impresion Tension del Sellado Tension del
No. Ancho Largo Servilletas | Gofrado Dobles Corte de de Paquete de Fardo
x Paquete Paquete | Paquete Fardo
Apretado | Normal Flojo Apretado | Normal| Flojo
1 I I
2 I I
3 I I
MAQUINA 3
Reporte de Servilletas Reporte de Empagues
No. de Sellado |Impresién Tensién del Sellado Tensién del
No. Ancho Largo Servilletas | Gofrado Dobles Corte de de Paquete de Fardo
x Paquete Paquete | Paquete Fardo
Apretado | Normal Flojo Apretado | Normal| Flojo
1 I I
2 I ]
3 I I
MAQUINA 4
Reporte de Servilletas Reporte de Empaques
No. de Sellado |Impresiéon Tension del Sellado Tensioén del
No. Ancho Largo Servilletas | Gofrado Dobles Corte de de Paquete de Fardo
x Paquete Paquete | Paquete Fardo
Apretado | Normal Flojo Apretado | Normal| Flojo
1 I |
2 I I
3 I I
MAQUINA 5
Reporte de Servilletas Reporte de Empaques
No. de Sellado |Impresion Tension del Sellado Tension del
No. Ancho Largo Servilletas | Gofrado | Dobles | Corte| Impresiéon de de Paquete de Fardo
x Paquete Paquete | Paquete Fardo
Apretado | _Normal Flojo Apretado | Normal | Flojo
1 I I
2 I I
3 I ]

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

El formato es para llevarlo durante el proceso y para el producto
terminado, esto con fin de facilitar el muestreo al supervisor de calidad, sin

embargo en ésta parte se mencionaran los datos referentes al proceso.

El muestreo se debe Illevar diariamente para determinar el
comportamiento de las medidas y caracteristicas de las servilletas, los datos
gue deben ser muestreados son el largo, ancho, gofrado, dobles, corte e

impresion, para luego tabularlos y realizar un analisis de ellos.
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4.2.2.2 Graficos de control y limites de aceptacion

Teniendo las muestras de las medidas de las servilletas se prosigue a
realizar los gréaficos de control, los cuales contribuiran a realizar un mejor
andlisis de los datos. Sin embargo se realizaran unicamente del ancho y largo
de la servilleta, debido a que son los que varian considerablemente dia a dia.

Para esto se utilizara el grafico de control de medias, para determinar la
variacion que existe en las medidas de la servilleta (ancho y largo), para los
cuales se realizé un formato en Excel para introducir los datos obtenidos y
obtener los limites de control automaticamente, el cual se presenta en la tabla
VIII.

Tabla VIII. Formato de medidas muestreadas de servilletas.

MEDIA

No.| A1l A2 A3 A4 A5 A6 A7 Media | Rango| LCI LCC LCS
24.40 | 24.80 | 24.80 | 2490 | 2450 | 24.20 | 24.10| 24.53 | 0.80 | 24.10 | 24.31 | 24.52
23.50| 23.70 | 23.70| 23.60 | 23.60 | 23.60| 23.60| 23.61 | 0.20 | 24.10 | 24.31 | 24.52
2470 | 24.80| 2490 | 2460 | 2480 | 25.10| 24.80| 24.81 | 050 | 24.10 | 24.31 | 24.52
24.30 | 24.80 | 24.90 | 24.60 | 24.70 | 24.50 | 24.90 | 24.67 | 0.60 | 24.10 | 24.31 | 24.52
23.50 | 23.70 | 23.70 | 23.60 | 23.60 | 23.60 | 23.60 | 23.61 | 0.20 | 24.10 | 24.31 | 24.52
2470 2490 | 24.70 | 2460 | 2450 | 24.70| 24.20| 24.61 | 0.70 | 24.10 | 24.31 | 24.52

Promedio 24.31 | 0.50

oUW N]|F-

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los datos muestreados se determinan los limites de control, los
cuales se utilizaran para desarrollar los graficos de control, a continuacion se

presenta el calculo de los limites de control.
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LCI = X— AR
LCI = 24.31— (0.419*0.50)

LCI =24.10
LCC = X

LCC = 24.31

LCS = X+ AR

LCS = 24.31+ (0.419*0.50)
LCS = 2452

Con estos limites se procede a realizar el grafico de control de medias el

cual se presenta a continuacion en la figura 45.

Figura 45. Grafico de control de medias de medidas de servilletas.

Gréfico de medias

25.00
24.80 N
24.60 | / \’\ »

24.40 1 \ / \ /

—— Media
24.20 - / \ A Lo

24.00 - \ / \ / Loc
23.80

LCS
23.60 - \0/ \/

23.40 A
23.20
23.00

Medias

1 2 3 4 5 6
No. de muestra

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Se puede observar que el grafico no se encuentra bajo control
estadistico, debido a que los datos muestreados estan fuera de los limites de
control, ademas estan fuera de los limites especificos por lo que el producto es

no conforme.

Al obtener los graficos de control se procede a realizar el analisis de los
datos muestreados y a verificar el comportamiento que tuvieron en cada mes. El
analisis se realizara de acuerdo a las especificaciones de calidad de las

servilletas.

4.2.2.3 Especificaciones y estandares de calidad

Las especificaciones de las servilletas varian de acuerdo a los diferentes
productos que existen, sin embargo las de los paquetes de cien servilletas son

las siguientes.

e Ancho: 24 cm.

e Largo: 33 cm.

Cada una de ellas con limites de aceptacion de =0.05, para que las
servilletas sean conformes. Para mantener las especificaciones requeridas de
las servilletas es necesario que se encuentren dentro de los estandares
deseados, es decir dentro de los limites de aceptacion de las medidas de las

servilletas.
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El producto no conforme durante el proceso son las servilletas que no
cumplen con los requerimientos deseados, es decir que no tienen las medidas

adecuadas, salen con suciedad, agujeros, mal cortadas, mal gofradas y mal

dobladas.

Por éste motivo es necesario llevar un control del producto no conforme

gue existe en el area de produccion de servilletas, el cual se muestra a

4.2.3 Producto no conforme durante el proceso

continuacion en la figura 46.

Figura 46. Reporte de producto no conforme para el area de servilletas.

D |

Nombre:

Reporte de Producto No Conforme Area de Servilletas

TURNO TIPO DE NO CONFORMIDAD

FECHA

No. BOBINA

PRODUCTO
PROCESADO

6:00 A 13:00
13:00 A 20:00
20:00 A 6:00
MAQUINA
SERVILLETA CON
AGUJEROS
SERVILLETA CON
ARRUGAS
SERVILLETA DE
BAJA
RESISTENCIA
SERVILLETA CON
SUCIEDAD
SERVILLETA MAL
CORTADA
SERVILLETA MAL
GOFRADA
SERVILLETA MAL
DOBLADA
SERVILLETA MAL
IMPRESA

OTROS

ACCION
ATOMAR

FIRMA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Ese repote se debe de llevar diariamente, para verificar cuanto producto

no conforme se esta produciendo y para determinar las soluciones y acciones a

tomar para evitar que se siga produciendo.

Teniendo los reportes se procede a realizar una matriz de control del

producto no conforme en el proceso de conversién de servilletas. El formato de

la matriz de control se presenta a continuacion en la tabla IX, con un ejemplo de

como debe llenarse.

Tabla IX. Matriz de control de producto no conforme para el proceso de

servilletas.
(- Nombre: Codigo: Version:
@ Matriz de Control del Producto No Conforme en 1
T Proceso de Conversién
racion - . riteri ral
Opg a_u: tmg Producto / Familia Tipo de no C iz .C.JS pz_:l,a a L. .
actividad / . identificacion y Responsable |Accion a tomar| Responsable Registro
a de productos conformidad
area control
Servilleta con medidas Supervisor de Reporte de
P - Se traslada .
fuera de estandar entre |Producto empacado |produccion de Supervisor de |producto no
- producto a la -
5% y 20%, Corte en el |en empaques Nube [servilletas y produccion conforme para el
L embaladora - <
dobles, mal corte de Blanca y Servicial Control de X servilletas area de
- . (para reciclar) .
cuchilla. calidad servilletas
Produccién Servilletas

Servilletas totalmente
deterioradas,
aplasatadas, sucias,
incumplimiento de
medidas estandar mas
del 20%

Se coloca dentro de
embaladora

Supervisor de
produccién de
servilletas y
Control de
calidad

Sevaa
desperdicio (a
embaladora)

Supervisor de
produccion
servilletas

Hoja de Control
de paros

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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4.3 Producto terminado

El producto terminado son los paquetes de servilletas de las diferentes
marcas y presentaciones que se tienen establecidas en Papelera Internacional
S.A., por lo que son la imagen de la empresa ante el consumidor. Debido a esto
se debe prestar mucha atencion al acabado de los paquetes para evitar la

insatisfaccion del cliente.

4.3.1 Analisis del proceso

Cuando los paquetes salen de proceso de transformacioén son enviados a
la bodega de producto terminado donde son almacenados para luego enviarlos

a los distintos puntos de ventas.
Por lo que deben de protegerse para que el empaque no se deteriore,

por tal motivo son empacados en fardos, segun las diferentes presentaciones

que existen.

4.3.2 Paquetes no conformes

Cuando se obtienen paquetes no conformes se debe de llevar un registro
para identificar las causas que lo originaron, este formato se presenta a

continuacion en la figura 47.
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Figura 47. Reporte de producto no conforme para el &rea de bodega de
producto terminado.

/}‘-R_\ Nombre: . Cédigo: Version:
an Reporte de Producto No Conforme Bodega de Producto Terminado 1
Tipo de No Conformidad
[%] z
ol o feXe) ) 0| 22 i .
. o, lob|Fo|lFol¥uW]|long| S oQ ACCION
. o owloalo<z|ex|o = o]
No.| FECHA UECEE SORIEDPIEL MARCA Y PRESENTACION |82(22 (335|233 (28|25 (28] 32 A FIRMA
PRODUCTO PRODUCTO <2[s3[cd|ox|52|23|8<| Ex
fr L8 lg3|za|d0 |2 |Ru Zu TOMAR

g o Q< x To S
1
2
3
4
5
6
7
8
9

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Al obtener los datos que se recolectaron en el reporte de producto no
conforme se procede a realizar la matriz de control en el area de producto

terminado la cual se presenta en la tabla X.
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Tabla X. Matriz de control de producto no conforme en bodega de

producto terminado.

w Nombre: Cédigo: Version:
ili Matriz de Control del Producto No Conforme en 1
S Bodega de Producto Terminado
Operacion/ | Producto / Tino de no Criterios para la
actividad / | Familiade corfformidad identificacion y Responsable Accion a tomar Responsable Registro
area productos control
Apartar fardos al &rea |Ramperos / Jefe Jefe de Bodega de
identificada como de Bodega / . Producto Terminado Reporte de Producto
* Producto Apachado |, . * Coordinar reempaque. . No Conforme Bodega
Producto en Asistente de Jefe / Asistente de Jefe de Producto Terminado
reproceso” de Bodega de Bodega
Apar@r fardos al &rea |Ramperos / Jefe |, Reemplazar producto y el Jefe de Bodegg de Reporte de Producto
o identificada como de Bodega / Producto Terminado
* Dafio de roedores " . producto no conforme se X No Conforme Bodega
Producto en Asistente de Jefe| . / Asistente de Jefe X
" envia a embaladora. de Producto Terminado
reproceso de Bodega de Bodega
.AparFa.r fardos al area |[Ramperos / Jefe |, Reemplazar producto y el Jefe de Bodegg de Reporte de Producto
identificada como de Bodega / Producto Terminado
* Fardos aguados " . producto no conforme se . No Conforme Bodega
Producto en Asistente de Jefe . / Asistente de Jefe .
" envia a embaladora. de Producto Terminado
reproceso’ de Bodega de Bodega
BODEGA DE Apar@r fardos al &rea |Ramperos / Jefe |, Reemplazar producto y el Jefe de Bodega.l de Reporte de Producto
. identificada como de Bodega / Producto Terminado
PRODUCTO | Servilletas |* Fardos rotos " . producto no conforme se . No Conforme Bodega
Producto en Asistente de Jefe . / Asistente de Jefe .
TERMINADO " envia a embaladora. de Producto Terminado
reproceso’ de Bodega de Bodega
Apartar fardos al area |Ramperos / Jefe Jefe de Bodega de Reporte de Producto
. identificada como de Bodega / * Coordinar devolucién a  |Producto Terminado P
* Fardos incompletos |, . - . No Conforme Bodega
Producto en Asistente de Jefe|Planta de Produccién. / Asistente de Jefe de Producto Terminado
reproceso” de Bodega de Bodega
QZ?;E:L;Zfzzriloama :ealgzs;osa/l:lefe * Reemplazar producto y el Reporte de Producto
* Producto Mojado “producto en Asistentéqde Jefe producto no conforme se  |Rampero No Conforme Bodega
. envia a embaladora. de Producto Terminado
reproceso’ de Bodega
lApartﬁr fardos al &rea |Ramperos / Jefe |, Reemplazar producto y el Jefe de Bodege} de Reporte de Producto
. identificada como de Bodega / Producto Terminado
Fardos aguados " . producto no conforme se . No Conforme Bodega
Producto en Asistente de Jefe| . | Asistente de Jefe X
" envia a embaladora. de Producto Terminado
reproceso’ de Bodega de Bodega

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

4.3.3 Calidad del producto terminado

Es importante que los paquetes de servilletas sean de la mejor calidad
para obtener la satisfaccion del cliente, por lo que se deben de inspeccionar al
finalizar el proceso de produccion, para esto se utilizara el formato que se

presenta en la figura 48.
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Figura 48. Hoja de inspeccion para los paquetes de servilletas.

Nombre: Codigo:| Pagina: Version:
({D‘ Inspeccion en Planta Para el Area de Servilletas lde2 1
~ A
FECHA:
MAQUINA 1
Reporte de Servilletas Reporte de Empaques
No. de Sellado |Impresion Tension del Sellado Tension del
No Ancho Largo Servilletas | Gofrado Dobles Corte de de Paquete de Fardo
x Paquete Paquete | Paquete Fardo -
Apretado | Normal Flojo Apretado | Normal | Flojo
1
2
3
MAQUINA 2
Reporte de Servilletas Reporte de Empaques
No. de Sellado | Impresién Tension del Sellado Tension del
No Ancho Largo Servilletas | Gofrado Dobles Corte de de Paquete de Fardo
x Paquete Paquete | Paquete Fardo
Apretado | Normal Flojo Apretado | Normal | Flojo
1
2
3
MAQUINA 3
Reporte de Servilletas Reporte de Empagues
No. de Sellado | Impresion Tensién del Sellado Tension del
No. Ancho Largo Servilletas | Gofrado Dobles Corte de de Paquete de Fardo
x Paquete Paquete | Paquete Fardo
Apretado | Normal Flojo Apretado | Normal | Flojo
1
2
3
MAQUINA 4
Reporte de Servilletas Reporte de Empagues
No. de Sellado |Impresion Tension del Sellado Tension del
No Ancho Largo Servilletas | Gofrado Dobles Corte de de Paquete de Fardo
x Paquete Paquete | Paquete Fardo
Apretado | Normal Flojo Apretado | Normal | Flojo
1
2
3
MAQUINA 5
Reporte de Servilletas Reporte de Empagues
No. de Sellado |Impresion Tension del Sellado Tension del
No Ancho Largo Servilletas | Gofrado | Dobles|Corte| Impresion de de Paquete de Fardo
x Paquete Paquete | Paquete Fardo -
Apretado | Normal Flojo Apretado | Normal | Flojo
1
2
3

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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4.3.3.1 Especificaciones y estandares de calidad

Las especificaciones de los paquetes de servilletas varian de acuerdo a

las diferentes presentaciones del producto, con el fin de satisfacer los

requerimientos del cliente, por lo que se debe llevar una constante evaluacién

de los resultados que se estan obteniendo.

Para paquetes de cien servilletas las principales especificaciones del

producto terminado es la formacion, impresion y sellado del paquete por lo que

se debe prestar mas atencibn a éstas caracteristicas determinando los

porcentajes de calidad, los cuales se obtendran con los datos conseguidos en

la hoja de inspeccién. El formato de Excel que se utilizara para hacer éstos

calculos se presenta a continuacion en la tabla XI.

Tabla XI. Reporte de calidad de paquetes de servilletas.

REPORTE DE EMPAQUES (PAQUETES Y FARDOS)

% CUMP.
100.00%

% CUMP. % CUMP. % CUMP.

0.00%

100.00%  0.00%

% CUMP.
88.89%

% CUMP.
11.11%

% CUMP.
0.00%

% CUMP.
100.00%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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% CUMP.
0.00%

% CUMP.
0.00%

% CUMP.
88.89%

Sellado de Impresién en el Tension Sellado de Tension
Paquete paquete Paquete Fardo Fardo
PA?\‘L;FTE PRODUCTO | Bueno Malo Bueno Malo Apretado | Normal Flojo FA,\E IZl)O Bueno Malo Apretado | Normal Flojo

1 1

2 2

3 3

4 SuLI 1 0 1 0 1 0 0 5 1 0 0 1 0
5 SuLI 1 0 1 0 1 0 0 6 1 0 0 1 0
6 SULI 1 0 1 0 1 0 0 7 1 0 0 1 0
7 SuLI 1 0 1 0 1 0 0 9 1 0 0 1 0
8 SULI 1 0 1 0 1 0 0 10 1 0 0 0 1
9 SuLl 1 0 1 0 0 1 0 11 1 0 0 1 0
10 SuLl 1 0 1 0 1 0 0 13 1 0 0 1 0
11 SuLl 1 0 1 0 1 0 0 14 1 0 0 1 0
12 suLl 1 0 1 0 1 0 0 15 1 0 0 1 0

% CUMP.
11.11%




Se ingresan los datos de la inspeccion en el reporte de calidad de
paquetes de servilletas, si es bueno o malo el resultado del sellado del paquete,
impresion en el paquete, tension del fardo, sellado del fardo y la tension del
fardo. Si el resultado es bueno se pone un 1y en malo 0, ahora si el resultado
es no conforme se pone un 0 en bueno y un 1 en malo, luego de esto se
promedia la columna de buenos y malos, y se pasa a porcentaje, obteniendo

asi el porcentaje de cumplimiento.

4.3.4 Control del producto terminado

Se debe de llevar un control del producto que ingresa a la bodega de
producto terminado, para mantener un inventario adecuado y para determinar
la produccion que se debe tener en las proximas semanas, ademas para evitar

el exceso de producto terminado en la planta de produccion.

El registro debe ser llevado en el area de produccion para tener
constancia del producto que entregan, asi como en la bodega de producto
terminado para tener constancia del producto que reciben, y asi obtener los

datos exactos del inventario diario.
Este registro se debe llevar por cada tarima de producto entregada y

recibida, por lo que se deben de llevar dos registros uno en el &rea de

produccion y otro en la bodega de producto terminado.
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Actualmente se llevan estos registros, los cuales cumplen con los
requisitos necesarios para determinar la produccion diaria, por lo que se deben
de seguir utilizando teniendo en cuenta que el traslado de la informacion sea

efectivo.

4.4 Desechos

Desecho se considera a la servilleta no conforme que se obtiene en la
elaboracion de servilletas, por lo que la eliminacion de los desechos surge de la
necesidad de eliminar los factores generados de improductividades, altos
costos, largos ciclos, costosas y largas esperas de desaprovechamiento de
recursos, pérdida de clientes y defectos de calidad, todo lo cual origina la
pérdida en el mercado, con caida en la rentabilidad y en los niveles de

satisfaccion de los consumidores.

Es necesario detectar, prevenir y eliminar sistematicamente las diversas
causas que originan las no conformidades en las servilletas en el area de

produccion.

Para esto se debe de llevar sistemas de medicidn e informacion
adecuados a dichas necesidades y tomar conciencia de las distintas causas
potenciales y reales que originan las no conformidades y la importancia que

estas asumen para la empresa.

139



Mientras menos defectos existan, se tendrdn mayores niveles de
productividad, menores costos, mejores niveles de satisfaccion, menores
tiempos de entrega, debido a esto se debe generar un ambito en el cual los
trabajadores de la empresa participen activamente en la deteccion, prevencion
y eliminacion de las diversas causas que originen las no conformidades en las

servilletas.

4.4.1 Estimaciéon de desechos producidos

Al saber la cantidad de desechos que se esta generando se pueden
detectar las causas comunes que lo generan, buscando soluciones que
eliminen las causas para tener menores niveles de desperdicios, lo que implica
5.4mayor calidad, méas productividad, menores costos y por tanto menores
precios, ello genera un mayor consumo por parte de los consumidores. Para
llevar un control de los desechos que se generan se debe de utilizar el formato

gue se presenta en la figura 49.
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Figura 49. Reporte de desechos generados en el area de servilletas.

Nombre: Version:

@ Estimacion de Desechos Area de Servilletas 1

MAQUINA 1

TIEMPO DESPERDICIO TIPO DE CAUSA DEL

DIA FECHA TURNO PERDIDO (Lbs) DESPERDICIO | DESPERDICIO

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

El reporte debe llenarse cuando se generen desechos en el area de
servilletas, al final de cada turno debe ser entregado al supervisor de area. En
el apartado 5.4 se podran encontrar los registros de los desechos obtenidos en

la produccién de servilletas.
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4.4.2 Manejo de desechos

El manejo de desechos se refiere al almacenamiento, recoleccion,
transferencia, transporte, tratamiento o procesamiento, reciclaje, reutilizacion y
aprovechamiento de la servilleta no conforme generada en el area de
produccion. Todo esto con el fin de reducir los residuos obtenidos en el proceso

de produccion de paquetes de servilletas.

Para esto se debe de tener un manejo interno de los desechos
generados en el area de produccion e identificar los principales problemas

existentes a lo largo del proceso.

Al identificar los problemas existentes a lo largo del proceso se tienen en
cuenta aquellos problemas asociados a la generacion, recoleccion, separacion,
almacenamiento, transportacion, tratamiento y disposicion final, de la servilleta
no conforme. Se recolectan las razones que lo provocan, la cobertura de
informacion existente para apoyar la actividad de gestiéon y manejo de los
desechos.

Para esto se deben de identificar responsables del manejo de los
desechos, identificar los medios de proteccion personal, el trabajo y la
frecuencia o programa de trabajo de los implicados en el manejo. Ademas se
debe tener en cuenta las actividades de planificacién, coordinacion, estrategias

y recursos materiales y financieros para la ejecucion del manejo.
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Los operarios de cada maquina deben ser responsables del manejo de la
servilleta no conforme, cada uno de ellos debe depositar la servilleta no
conforme en la embaladora la cual debe colocarse a un costado del area de
servilletas. La proteccion que deben de utilizar los operarios al manejar la

servilleta no conforme es una mascaria, debido al polvillo que se desprende del

papel.

El supervisor del area de servilletas, el gerente y asistente de produccion
deben planificar reuniones para analizar y discutir las causas que originan el
desecho y determinar soluciones para acabar con ellas, ademas deben
coordinar a los operarios para que ya que estén las pacas de desecho, sean
llevadas al area de almacenamiento, que se encuentra cerca de la rampa de
entrega de desecho. También deben de establecer las estrategias para
erradicar las causas potenciales y reales de las no conformidades, e identificar
los recursos materiales y financieros a utilizar para que se tenga el menor

desecho en el proceso de produccion de servilletas.

Para identificar como debe ser manejado el desecho producido en el
area de servilleta se deben de tener en cuenta las siguientes actividades.

a) Recoleccidn

La empacadora debe depositar la servilleta no conforme en un carretén
colocado a la par de la mesa de trabajo, cuando este se llene el operador de la
maquina debe trasladarlo a la embaladora donde se depositara todo el
desecho, para ser convertido en pacas, seguidamente debe trasladarla al area

de almacenamiento del desecho.
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b) Separaciéon

La servilleta no conforme que se obtiene del proceso de produccién debe
depositarse en un carreton separado al del sobrante de la bobina de papel, para
llevar una mejor cuantificacion de las servilletas no conformes. Luego debe de
llevarse el desecho a la embaladora para formar pacas las cuales facilitaran el
traslado dentro de la planta y la entrega a Papelera Internacional S.A. de

Zacapa donde sera reciclado.

c) Almacenamiento

La forma de almacenamiento de los desechos puede ser de la siguiente

manera.

e Almacenamiento primario: en el caso de la servilleta no conforme se

debe depositar en carretones.

¢ Almacenamiento secundario: es cuando se deja la servilleta no conforme

en un carreton cerca de la embaladora, donde se convertira en pacas.
e Almacenamiento terciario o final: para el caso de la servilleta no

conforme, las pacas se trasladan al area de almacenamiento que se

encuentra a un costado de la rampa de entrega, donde son estibadas.
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d) Tratamiento

Debido a que al desecho que se obtiene en el proceso de produccion, es
papel se entrega a Papelera Internacional S.A. de Zacapa donde se producen
las bobinas de papel para que le den el tratamiento adecuado, en este caso
seria el reciclaje, el cual es un proceso mediante el cual ciertos materiales de
los desechos solidos se separan, recogen, clasifican y almacenan para

reincorporarlos como materia prima al ciclo productivo.

4.5 Maquinaria

La maquinaria juega un papel muy importante en el proceso de
produccion de paquetes de servilletas, ya que es la que transforma la materia
prima en el producto terminado, en el area de servilletas se cuenta con once

maquinas las cuales realizan diferentes productos.

4.5.1 Fichas técnicas por maquina

Es necesario conocer que productos realiza cada maquina por lo cual se
crearon las fichas técnicas que especifican detalladamente los productos y las

presentaciones que realiza cada una de ellas.

A continuacion en la figura 50 a la figura 60 se muestran las fichas
técnicas para las maquinas del area de servilletas.
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Figura 50. Ficha técnica méaquina uno.

Hombre: Cadigo:

Producto a Trabajar en Maquina Hudson Sharp

Maquina No. 1 EM-001

Pagina:

1dei

Version:

2
12/04/07

PRODUCTO A TRABAJAR EN MAQUINA HUDSON SHARP

MAQUINA No. 1
PESO
No. PRODUCTO COLOR | #de Hojas | ANCHO LARGO PAQUETE ¥ DE HOJAS
(pulg-cm) (pulg-cm) X PAQUETE
(gr-oz)
1 Senvilleta Nube Blanca 10X100 Blanco 1 95-241 13-33 1591-56 100
2 Senlleta Mube Blanca 6X300 Blanco 1 95-241 13-33 4772168 300
3 Senvlleta Sericial ZX500 Blanco 1 95-241 13-33 795.3-28.0 500
2
E 4 Senvilleta Senicial §X500 Blanco 1 95-241 13-33 795.3-28.0 500
]
% 5 Senvlleta Senicial 15X500 Blanco 1 95-241 13-33 T95.3-280 500
w
G Senvilleta Servi-Class 10X100 Blanco 1 9.5-241 13-33 159.1-5.6 100
7 Servillieta Sull 10X100 Blanco 1 9.5 241 13-33 159.1-56 100
g Senvilleta Suli GX500 Blanco 1 95241 13-33 795.3-28.0 500

F. Vo. Bo. Jefe Control Calidad

OBSERVACIONES: El anche y &l largo tienen una tolerancia de 5%

F. Wo.Bo. Gerente Producclon

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Figura 51. Ficha técnica maquina dos.

Nombre: Cadigo: Pagina: version:
(Z[\ Producto a Trabajar en Maquina Hudson Sharp 2
\)_ Magquina No. 2 EM-002 ldel 12/04/07

PRODUCTO A TRABAJAR EN MAQUINA HUDSON SHARP

MAQUINA No. 2
PESQ
No. PRODUCTO COLOR #deHojas | ANCHO LARGO PAQUETE # DL HOJAS
(pulg-cm) (pulg-cm) X PAQUETE
{gr-oz)
1 Semlleta Nube Blanca 10X100 Blanco 1 95-241 159.1-56 100
2 Senilleta Nube Blanca 6X300 Blanca 1 95 241 13.33 4772168 300
2’;‘ 3 Semllela Serviaal 2X500 Blanco 1 95241 1333 f95.3-2680 500
i
w
r: 4 Sendlleta Senvicial GX500 Blanco 1 95241 795.3-28.0 500
=
ir
LLH 5 Serallela Seraoal 15X500 Blanco 1 a5 241 13.33 7953280 500
i Senalieta Send-Class 10X100 Blanco 1 95241 1333 159.1.56 100
Semllela Sern-Class Golrada Logo Polo = - o
i 5 5 333 3 5 300
7 Gampero 154300 Blanco 1 65.16¢ 1 26711 0
F. Vio. Ba. Jefe Control Calldad F. Vo.Bo. Gerente Produccion
DBSERVACIONES: £l ancha y ol kigo tenon una falerancia de 5%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

147




Figura 52. Ficha técnica maquina tres.

Producto a Trabajar en Maquina Hudson Sharp

({I\D Nombre:

. Maquina No. 3

Cédigo:

EM-003

Pagina:

1deil

Version:

3
12/04/07

PRODUCTO A TRABAJAR EN MAQUINA HUDSON SHARP

MAQUINA No. 3
No. PRODUCTO COLOR | #deHojas (::‘I'g_':gl (L‘:\I:_‘zgﬂ PAPQEUSSTE FOEHOIS
(gr-0z)
1 Senvilleta Nube Blanca 10X100 Blanco 1 95-241 13-33 159156 100
2 Senvilleta Nube Blanca 6X300 Blanco 1 95-241 13-33 4772168 300
3 Servilleta Nube Blanca 30X100 Blanco 1 6.5-16.5 13-33 108.9-3.8 100
4 Senvilleta Servicial 2X500 Blanco 1 9.5-24.1 13-33 795.3-28.0 500
» 5 Senvilleta Servicial 6X500 Blanco 1 9.5-241 13-33 795.3-28.0 500
E 6 Senvilleta Servicial 15X500 Blanco 1 95-241 13-33 7953-280 500
o
% 7 Senvilleta Servi-Class 10X100 Blanco 1 95-241 13-33 159156 100
v 8 Senvilleta Servi-Class 30X100 Blanco 1 65-165 13-33 1089-3.84 100
9 Senvilleta Servi-Class 15X200 Blanca 1 65-16.5 13-33 217877 200
10 Senvilleta Suli 10X100 Blanco 1 9.5-24.1 13-33 159.1-5.6 100
" Servilleta Suli 6X500 Blanco 1 9.5-241 13-33 7953-280 500
12 Servilleta Sulli 30X100 Blanco 1 65-165 13-33 108.9-3.84 100

F. Vo. Bo. Jefe Control Calidad

OBSERVACIONES: El ancho y el largo tienen una tolerancia de 5%

F. Vo.Bo. Gerente Produccion

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Figura 53. Ficha técnica maquina cuatro.

Nombre: Cadigo:
Producto a Trabajar en Maquina Hudson Sharp

Maquina No. 4 EM-004

Pagina:

1de1

Version:

3
12/04/07

PRODUCTO A TRABAJAR EN MAQUINA HUDSON $HARP

MAQUINA No. 4
ANCHO LARGO PESO
No. PRODUCTO COLOR # de Hojas PAQUETE #DE HOJAS
(pulg-cm) (pulg-cm) X PAQUETE
(gr-0z)
1 Senvilleta Nube Blanca 10X100 Blanco 1 9.5-241 13-33 158.1-3.6 100
2 Senvilleta Mube Blanca 6X300 Blanco 1 95-241 12-33 4772-16.8 300
3 Senvilleta Servicial 2X500 Blanco 1 95-241 13-33 7953-28.0 500
0
<
@ 4 Senvilleta Servicial 6X500 Blanco 1 9.5-241 12-33 795.3-28.0 500
=
E ] Senvilleta Servicial 15X500 Blanco 1 95-241 13-33 7953-28.0 500
[0}
] Senvilleta Servi-Class 10X100 Blanco 1 9.5-241 13-33 158.1-56 100
7 Servilleta Suli 10X100 Blanco 1 9.5-241 13-33 159156 100
8 Servilleta Suli GX500 Blanco 1 9.5- 241 13-33 795.3-26.0 500

F. Vo. Bo. Jefe Control Calidad

OBSERVACIONES: El ancha v el largo tienen una tolerancia de 5%

F. Vo.Bo. Gerente Produccion

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Figura 54. Ficha técnica méquina cinco.

@ Producto a Trabajar en Maquina China
== Maquina No. 5

Nombre: Cadigo:

EM-005

Pagina:

1de1l

Version:

2
12/04/07

PRODUCTO A TRABAJAR EN MAQUINA CHINA

OBSERVACIONES: El ancho y &l largo tienen una tolerancia de 5%

MAQUINA No. 5
1 Senvilleta Nube Blanca 10X100 Blanco 1 9.5-241 13-33 159.1-56 100
2 Senvilleta Nube Blanca 6X300 Blanco 1 9.5-241 13-33 477.2-16.8 300
2 3 Senvilleta Servicial 2X500 Blanco 1 95-241 13-33 795.3-28.0 500
=
15}
g 4 Senvilleta Servicial 6X500 Blanco 1 95-241 13-33 795.3-28.0 500
r
UU% 5 Senvilleta Servicial 15X500 Blanco 1 95-241 13-33 795.3-28.0 500
] Senvilleta Servi-Class 10X100 Blanco 1 95-241 13-33 159156 100
7 Senlleta Super Max Impresa 10X100 Blanco 1 11279 13-33 184165 100
F. Vo. Bo. Jefe Control Calidad F. Vo.Bo. Gerente Produccion

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Figura 55. Ficha técnica méquina seis.

Nombre: codigo: Pagina:

@ Producto a Trabajar en Maquina Tipo Mantel PCM EM-006 1det

I Maquina No. 6

Version:

2
12/04/07

PRODUCTO A TRABAJAR EN MAQUINA TIPO MANTEL PCM

OBSERVACIONES: El ancho y el largo tienen una tolerancia de 5%

MAQUINA No. 6
PESO
PESO PAQUETE
No. PRODUCTO COLOR | #deHojas | ANCHO | LARGO | PAQUETE oo ueyciona [ #DEHOMS
(pulg-cm) | (pulg-cm) TAD X PAQUETE
(gr-oz)
(gr-0z)
1 Servilleta Tipo Mantel 10X100 Blanco 1 13-33 13.33 275497 2178-768 100
0]
<
@ 2 Senvilleta Tipo Mantel 60X100 Blanco 1 13.33 13.33 275497 2178768 100
=
E 3 Servilleta Tipo Mantel Impresa 10X100 Blanco 1 13-33 13-33 275497 217.8-768 100
]
4 Sevilleta Tipo Mantel Impresa 60X100 Blanco 1 13-33 13-33 275497 217.8-768 100
F. Vo. Bo. Jefe Control Calidad F. Vo.Bo. Gerente Produccion

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Figura 56. Ficha técnica maquina siete.

Nombre: Codigo: Pagina: Version:

@ Producto a Trabajar en Maquina Coktel PCM EM-007 1de1 2

Maquina No. 7 12/04/07

PRODUCTO A TRABAJAR EN MAQUINA COKTEL PCM

MAQUINA No. 7
PESO PESO PAQUETE
No. PRODUCTO COLOR | #deHojas | ANCHO [ LARGO o) oiere an | convencionaL | #DEHOAS
(pulg-cm) | (pulg-cm) X PAQUETE
(gr-0z) (gr-oz)
1 Sevilleta Cocktail Blanca 10X100 Blanca 1 9.5-241 10-254 154.8-55 122443 100
SERVILLETAS
2 Servilleta Cocktail Blanca Impresa 10X100 Blanca 1 95-241 10-254 1548-55 122443 100
F. Vo. Bo. Jefe Control Calidad F. Vo.Bo. Gerente Produccion

OBSERVACIONES: El anch y ¢l largo tienen una tolerancia de 5%.

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Figura 57. Ficha técnica méaquina ocho.

Nombre:

@ Producto a Trabajar en Maquina 15"X17" PCM

o~ Maquina No. 8

Cédigo:

M-008

Pagina:

l1del

Version:

2
12/04/07

PRODUCTO A TRABAJAR EN MAQUINA 15"X17" PCM

MAQUINA No. 8
PESO
No. PRODUCTO COLOR | #deHojas | ANCHO | LARGO | pppypqg | #DEHOMS
(pulg-cm) (pulg-cm) X PAQUETE
(gr-o0z)
SERVILLETAS 1 Senvilleta Premium Blanca 12X100 Blanco 2 15-381 17-432 4938174 100

F. Vo. Bo. Jefe Control Calidad

OBSERVACIONES: El ancho y el largo tienen una tolerancia de 5%

F. Yo.Bo. Gerente Produccion

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Figura 58. Ficha técnica méaquina nueve.

Nombre: Cédigo: Pagina: Version:
(4'3\ Producto a Trabajar en Maquina Interfoliadora PCM 1
~JIL Magquina No. 9 EM-009 ldel | 15/0a/07

=

PRODUCTO A TRABAJAR EN MAQUINA INTERFOLIADORA PCM
MAQUINA No. 9
PESO
No. PRODUCTO COLOR #deHojas | ANCHO LARGO PAQUETE #DE HOJAS
(pulg-cm) (pulg-cm) X PAQUETE
(gr-oz)
. 5 5-21. .25-20. 212!
TOALLA DE 1 Toalla Servi-Class Blanca 5X200 Blanco 1 85-216 825-209 367.2-12.8 200
MANOS
2 Toalla Sefvi-Class Matural 5X200 Natural 1 85-217 825-20.10 367.2-12.10 200
HIGIENICO ‘ 4 Bulk Pack 36X2350 | Blanco | 2 ‘ 4-102 | 85-217 ‘ 845-3 ‘ 250
3 Facial Super Max Viajero 1X24 Blanco 1 5-127 825-21 37213 a0
P?E&i@ 6 Facial Super Max Gigante 1X24 Blanco 1 825-21 85-218 168.3-59 180
7 Facial Super Max Ejecutiva 1X24 Blanco 1 825-21 85-218 81.75-29 75
F. Vo. Bo. Jefe Control Calidad F. Vo.Bo. Gerente Produccion

OBSERVACIONES: El ancho y el large tienen una tolerancia de 5%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Figura 59. Ficha técnica maquina diez.

Nombre: cédigo: Pagina: Version:
4'\, Producto a Trabajar en Maquina Hudson Sharp 2
\_-D Maquina No. 10 EM-010 tdel | 42/04/07

PRODUCTO A TRABAJAR EN MAQUINA HUDSON SHARP
MAQUINA No. 10

PESO
No. PRODUCTO COLOR #deHojas | /NCHO LARGO PAQUETE #DE HOIAS
(pulg-cm) (pulg-cm) X PAQUETE
(gr-oz)
1 Servilleta Nube Blanca 10X100 Blanco 1 95-241 13-33 159156 100
2 Servilleta Nube Blanca 6X300 Blanco 1 95-241 13-33 4772168 300
9]
<
@ 3 Servilleta Servicial 2X500 Blanco 1 9.5-241 13-33 795.3-280 500
=
E 4 Servilleta Servicial 6X500 Blanco 1 95-241 13-33 7853-280 500
)
5 Senvilleta Servicial 15X500 Blanco 1 9.5-241 13-33 795.3-28.0 500
6 Servilleta Servi-Class 10X100 Blanco 1 95-241 13-33 159.1-56 100
F. Vo. Bo. Jefe Control Calidad F. Vo.Bo. Gerente Produccion

OBSERVACIONES: El ancho y el largo tienen una telerancia de 5%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Figura 60. Ficha técnica maquina once

Nombre: cédigo: Pagina: Version:
(@ Producto a Trabajar en Maquina Bretting 1
L Maquina No. 11 EM-008 tdel | y;/04/07

PRODUCTO A TRABAJAR EN MAQUINA BRETTING
MAQUINA No. 11

PESO
No. PRODUCTO COLOR | #deHojas | ANCHO LARGO PAQUETE #DE HOJAS
(pulg-cm) (pulg-cm) X PAQUETE
(gr-0z)
SERVILLETAS 1 Senvilleta Servicial 10X90 Blanco 1 95241 11-279 121043 90
F. Vo. Bo. Jefe Control Calidad F. Vo.Bo. Gerente Produccion

OBSERVACIONES: El ancho v el largo tienen una tolerancia de 5%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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4.5.2 Métodos operativos

Los métodos operativos indican los procedimientos a seguir para el manejo
adecuado de la maquinaria que se utiliza en el area de servilletas, asi como también

es de gran ayuda para capacitar a los nuevos operarios que ingresan al area.
A continuacion en la tabla Xl a la tabla XXIl se presentan los métodos

operativos para las once maquinas que existen en el area de servilletas, asi como el

procedimiento a seguir en cada una de ellas.
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Tabla XIl. Método operativo de méaquina uno.

Nombre: Cédigo: Version: Pagina:

— Método Operativo MO23 1 1deb5

Maquina 1

PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

1. PROPOSITO Y 2. DEFINICIONES:

ALCANCE:
PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o
que interactdan, las cuales transforman elementos de entrada en
resultados.
Que el operador tenga una guia PRODUCTO: Resultado de un proceso.
gréfica para el correcto LIBERACION: Autorizacién para proseguir con la siguiente etapa del
funcionamiento de la maquina, a proceso.

partir de la puesta en marcha,

) PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica que procedimientos
control y apagado de la misma.

y recursos asociados deben aplicarse, quién debe aplicarlos y
cuando deben aplicarse a un proyecto, proceso, producto o contrato
especifico.

REGISTRO: Documento que presenta resultados obtenidos

0 proporciona evidencia de actividades desempefiadas.

3. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO
MC Manual de la Calidad
PC2 Plan de Calidad de Servilletas
MS2 Método de Seguimiento y Medicion de Servilletas

4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE TRABAJO RESPONSABILIDADES AUTORIDAD

Velar por la correcta aplicacién del

Supervisor de Produccion de presente método operativo.

Servilletas NIA
En caso de falla o generacién de
producto no conforme, detener la
Operador 1 Puesta en marcha, control, funcionamiento de la magquina y notificar al supervisor de
maquina y calidad del producto. turno.
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B. Girar perilla
para dar
acceso a
botones de
accionar
cuchillas y
motor.

C. Presionar
botén para
accionar
cuchillas.

D. Presionar
boton para

accionar motor.

E. Girar perilla
para dar

velocidad a la

maquina.

F. Girar timén
para centrar
bobina.

Nombre: Céadigo: Version: Pégina:
i Método Operativo MO23 1 2de5
Maquina 1
PARELERA INTERNACICNAL, S A
5. METODO DE TRABAJO
CUIDADOS DE
- SEGURIDAD E
DESCRIPCION 5.1 ARRANQUE (ENCENDIDO) DEL EQUIPO HIGIENE/CUIDADOS
DEL EQUIPO
A. Panelde
l. -
Contro Verificar:

Que no haya
nada entre
los rodillos.

Que ninguna
persona este
tocando las
cuchillas de
corte.

Que la
maquina este
en las
condiciones
necesarias
para ser
encendida.
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO23 1 3de5
Maquina 1
PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4
) 52 CONTROLES DURANTE CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /
DESCRIPCION LA OPERACION CUIDADOS
DEL EQUIPO

A. El papel pasa sobre
el formador, donde
hace el primer
doblez, luego entra
en los cilindros
donde hace el
segundo dobles.

B. El papel sale de los
cilindros pasa por la
cuchilla donde se
hace el corte de la
servilleta.

Lubricar maquina
diariamente.

Lubricacion general de
maquina una vez por
semana.

No introducir las manos
en los rodillos, ni en las
cuchillas.

Cambio de Bobina:

A. Bajar grua girando
perilla hacia abajo.

B.  Quitar sobrante.
C. Montar bobina.

D. Enhebrar papel
manualmente.

E. Subir graa girando
perilla hacia arriba.

Realizar los ajustes operativos mas
comunes de la maquina, los cuales

son:

Ajuste de rodillos.

Ajuste de felpas.

Ajuste de conteo.

Ajuste de levas.

Ajuste y cambio de ufias.
Ajuste y cambio de
cuchilla.

Ajuste de laterales de los
carriles.
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Nombre: Cadigo: Version: Pagina:
- Método Operativo MO23 1 4de5
Maquina 1
PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4
5.3  SEGUIMIENTO DE LAS CUIDADOS DE SEGURIDAD E
DESCRIPCION CARACTERISTICAS HIGIENE / CUIDADOS
DEL PRODUCTO. DEL EQUIPO

Después de hacer el
corte la servilleta sale
por el carril para ser
empacada.

Servilletas empacadas.

Tarima de producto

e  Tener precaucion
con la cuchilla al
agarrar las
servilletas para
empacar.

terminado.
CUIDADOS DE SEGURIDAD
DESCRIPCION 5.4 APAGADO DEL EQUIPO E HIGIENE / CUIDADOS
DEL EQUIPO

Presionar bot6n para
apagar motor.

Girar perilla para
apaga cuchilla.

Presionar boton para
apagar maquina.

Bajar palanca de energia
eléctrica.
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
— Método Operativo MO23 1 5de5
Maquina 1
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
6. CONTROL DE LOS REGISTROS DEL SISTEMA
N(c):lag:?GEODYEL RESPONSABLE DE MODO DE REEEED TIEMPO
BEGISTRG SU ARCHIVO ARCHIVO AUTORIZADO CONSERVACION
Gerente de Produccion
R1.MO Supervisor de Archivo Digital, por Asrgéir;tceiédne
Control de Produccion de fecha, maquinay p 1 mes
Paros Servilletas turno Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Jefe de Control de
Calidad
R1.MS2 Gerente de Produccion
Jefe de Control de En archivo fisico, )
Reporte de Calidad por fecha y por Asistente de 1 mes
calidad de alica turno Produccién
servilletas )
Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Gerente de Produccion
R3.MO
Reporte diario Supervisor de Archivo Digital, por Asistente de
Al ) o produccion
de produccién Produc_mon de fecha, maquina y 1 mes
y control de Servilletas turno Supervisor de
pérdida de Produccioén de
tiempo area de Servilletas
servilletas
7. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA NA
8. CONTROL DE CAMBIOS
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Tabla Xlll. Método operativo de maquina dos

Nombre: Cadigo: Version: Pagina:
- Método Operativo MO24 1 1de4
v Maquina 2
PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4
PROPOSITO Y 2. DEFINICIONES:
ALCANCE:

Que el operador tenga
una gufa gréfica para
el correcto
funcionamiento de la
maquina, a partir de la
puesta en marcha,
control y apagado de

PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interactdan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

PRODUCTO: Resultado de un proceso.

LIBERACION: Autorizacion para proseguir con la siguiente etapa del
proceso.

PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica que procedimientos y
recursos asociados deben aplicarse, quién debe aplicarlos y cuando
deben aplicarse a un proyecto, proceso, producto o contrato especifico.

la misma. REGISTRO: Documento que presenta resultados obtenidos o
proporciona evidencia de actividades desempefiadas.
3. DOCUMENTOS RELACIONADOS
CcODIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO

MC Manual de la Calidad
PC2 Plan de Calidad de Servilletas
MS2 Método de Seguimiento y Medicién de Servilletas

4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE TRABAJO

RESPONSABILIDADES

AUTORIDAD

Supervisor de Produccién
de Servilletas

N/A

Velar por la correcta aplicacion del presente
método operativo.

Operador 2

Puesta en marcha, control,
funcionamiento de la maquina 'y
calidad del producto.

En caso de falla o generacién de producto
no conforme, detener la maquina y notificar
al Supervisor de turno.
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N

PAPELERA INTERNACIGNAL, 5.4

Nombre:

Método Operativo

Maquina 2

Cédigo:

MO24

Version: Pagina:

1 2de4

5. METODO DE TRABAJO

DESCRIPCION

5.1 ARRANQUE (ENCENDIDO) DEL EQUIPO

CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /

CUIDADOS DEL EQUIPO

pasa por la cuchilla donde se
hace el corte de la servilleta

A. Panel de control. Verificar:
B. Presionar boton para
accionar cuchilla. lQut_e no haya nada entre los
rodillos.
C. Presionar botén para )
accionar motor. EQue ninguna persona este
tocando las cuchillas de corte.
D. Girar perilla para dar -
velocidad a la EQue !a_ maquina este_ en las
maquina. condlcu_)nes necesarias para ser
encendida
' . CUIDADOS DE SEGURIDAD E
DESCRIPCION
5.2 CONTROLES DURANTE LA OPERACION HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO
A. El papel pasa sobre el m Lubricar maquina
formador, donde hace el primer diariamente.
doblez, luego entra en los
cilindros donde hace el m Lubricacién general de
segundo dobles. maquina una vez por
semana.
B. El papel sale de los cilindros

mNo introducir las manos
en los rodillos, ni en las
cuchillas.

Cambio de Bobina:

F.

Bajar grta girando perilla
hacia abajo.

Quitar sobrante.
Montar bobina.

Enhebrar papel
manualmente.

Subir gria girando perilla
hacia arriba.

Girar Timén para centrar
bobina.

Realizar los ajustes operativos
mas comunes de la maquina,
los cuales son:

Ajuste de rodillos.
Ajuste de felpas.
Ajuste de conteo.
Ajuste de levas.
Ajuste y cambio de
ufias.
B Ajuste y cambio de
cuchilla.
B Ajuste de laterales
de los carriles.
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Nombre: Cadigo: Version: Pagina:
= Método Operativo MO24 1 3de4
Maquina 2
\—-/ q
DESCRIPCION 5.3 SEGUIMIENTO DE LAS CARACTERISTICAS DEL | CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /

PRODUCTO

CUIDADOS DEL EQUIPO

Después de hacer
el corte la servilleta
sale por el carril
para ser empacada.

Servilletas
empacadas.

Tarima de producto
terminado.

B Tener precaucion con la
cuchilla al agarrar las
servilletas para empacar.

DESCRIPCION

5.4 APAGADO DEL EQUIPO

CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /
CUIDADOS DEL EQUIPO

Presionar botén
para apagar
motor.

Presionar botén
para apagar
cuchilla.

mBajar palanca de energia
eléctrica.
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Nombre: Cadigo: Version: Péagina:
= Método Operativo MO24 4de 4
\_l/r Maquina 2
6. CONTROL DE LOS REGISTROS DEL SISTEMA.
CODIGO Y
RESPONSABLE ACCESO TIEMPO
NOIHISIRIE (B DE SU ARCHIVO IR IS AREAIND AUTORIZADO CONSERVACION
REGISTRO
Gerente de Produccion
R1.MO Supervisor de Archivo Digital, por Asistente de

Produccién de fecha, maquina y produccién 1 mes
Control de Paros Servilletas turno
Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Jefe de Control de
Calidad
R1.MS2 B
Reporte de Jefe de Control En archivo fisico, por Gerente de Produccion 1 mes
calidad de de Calidad fecha y por turno Asistente de
servilletas Produccion
Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Gerente de Produccion
R3.MO .
. Supervisor de Archivo Digital, por Asrlos(tjiréﬁédne
Reporte diario de Produccion de fecha, maquina y P 1 mes

produccién y

Y Servilletas turno Supervisor de
control de pérdida -
. S Produccion de
de tiempo area de :
. Servilletas
servilletas
7. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA NA
8. CONTROL DE CAMBIOS
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Tabla XIV. Método operativo de maquina tres.

Nombre:

Cédigo: Version: Pagina:

- Método Operativo MO25 1 1deb5

hy e g

PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

Servilletera 3

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

2. DEFINICIONES:

Que el operador tenga una
guia gréfica para el
correcto funcionamiento de
la maquina, a partir de la
puesta en marcha, control y
apagado de la misma.

PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o
gue interactian, las cuales transforman elementos de entrada en
resultados.

PRODUCTO: Resultado de un proceso.

LIBERACION: Autorizacién para proseguir con la siguiente etapa
del proceso.

PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica que
procedimientos y recursos asociados deben aplicarse, quién debe
aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proyecto, proceso,
producto o contrato especifico.

REGISTRO: Documento que presenta resultados
obtenidos o proporciona evidencia de actividades
desempefiadas.

3. DOCUMENTOS RELACIONADOS
CODIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO
MC Manual de la Calidad
PC2 Plan de Calidad de Servilletas
MS2 Método de Seguimiento y Medicién de Servilletas

4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE TRABAJO

RESPONSABILIDADES

AUTORIDAD

Supervisor de Produccién N/A
de Servilletas

Velar por la correcta aplicacion del
presente método operativo.

Operador 3 Puesta en marcha, control, funcionamiento de En caso de falla o generacion de

la maquina y calidad del producto.

producto no conforme, detener la
maquina y notificar al Supervisor de
turno.
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Nombre: Céadigo: Version: Pagina:

- Método Operativo MO25 1 2de5
Servilletera 3

PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

5. METODO DE TRABAJO

DESCRIPCION 5.1  ARRANQUE (ENCENDIDO) DEL EQUIPO CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO
A. Panel de
control.

B. Verificar:

B. Presionar boton

para arrancar la EQue no haya nada

cuchillay asi entre los rodillos.
encender la
maquina. EQue ninguna persona

este tocando las
C. Presionar el cuchillas de corte.
botén verde

para arrancar el

motor.

EQue la maquina este
en las condiciones
necesarias para ser

D. Girar perilla encendida.

para darle

velocidad a la
maquina. (girar
hacia la derecha

para aumentar y

hacia la

izquierda para
bajar velocidad.
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Nombre: Cédigo: Version: Pagina:
- Método Operativo MO25 1 3de5
Servilletera 3
PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4
DESCRIPCION 52 CONTROLES DURANTE LA OPERACION CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE

/ CUIDADOS DEL EQUIPO

Cambio de Bobina:

A. Girar palanca
hacia abajo para
bajar gancho
gue sostiene
bobina, girar
hacia arriba para
subirla.

B. Bajar sobrante
de bobina 'y
colocar una
nueva.

C. Enhebrar el
papel por las
guias.

D. El papel es
conducido hacia
los formadores.

E. El papel pasa por
los formadores y
entra en los
cilindros de
sistema de aire
gue hacen el
dobles de la
servilleta.

F. El papel sale de
los cilindros y
pasa por las
cuchillas que
hacen el corte de
la servilleta.

G. Girar timén para
centrar bobina.

mRealizar los ajustes operativos
mas comunes de la maquina,
los cuales son:

Ajuste de rodillos.
Ajuste de felpas.
Ajuste de conteo.
Ajuste de levas.
Ajuste y cambio de
ufias.

Ajuste y cambio de
cuchilla.

o Ajuste de laterales de
los carriles.

0O00O0O0

o

B Lubricar maquina diariamente.

m Lubricacién general de
magquina una vez por semana.

mNo introducir las manos en los
rodillos, ni en las cuchillas.

m Presionar botén rojo para
detener la maquina por
emergencia.
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PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

Nombre: Cadigo:

Método Operativo MO25
Servilletera 3

Version: Pagina:

1 4deb

DESCRIPCION

5.3 SEGUIMIENTO DE LAS CARACTERISTICAS DEL
PRODUCTO.

CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /
CUIDADOS DEL EQUIPO

Después de
hacer el corte la
servilleta sale
por el carril para
ser empacada.

Servilletas
empacadas.

Tarima de
producto
terminado

B Tener precaucion con la
cuchilla al agarrar las
servilletas para empacar.

DESCRIPCION

5.4 APAGADO DEL EQUIPO

CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /
CUIDADOS DEL EQUIPO

A. Para apagar maquina
presionar botén rojo.

A,

mBajar palanca de energia
eléctrica.
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Nombre: Cadigo: Version: Pagina:
— Método Operativo MO25 1 5de5
Servilletera 3
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
6. CONTROL DE LOS REGISTROS DEL SISTEMA.
CODIGO Y
RESPONSABLE MODO DE TIEMPO
NN DIl DE SU ARCHIVO ARCHIVO AEGEEID AUTEIRZADLD CONSERVACION
REGISTRO
R1.MO Supervisor de Archivo Digital, Gerente de Produccion
Control de Produccion de _por fecha, Asistente de produccién 1 mes
Paros Servilletas magquina y turno
Supervisor de Produccién de
Servilletas
R1.MS2 Jefe de Control de Calidad
En archivo fisico, -
Reporte de Je;e;dézalci:;;érol por fecha y por Gerente de Produccién 1 mes
calidad de turno Asistente de Produccion
servilletas
Supervisor de Produccion de
Servilletas
R3.MO Gerente de Produccion
Reporte diario Supervisor de Archivo Digital, Asistente de produccién
de produccién Produc_mon de por fecha, 1 mes
y control de Servilletas maquina y turno Supervisor de Produccién de
pérdida de Servilletas
tiempo area
de servilletas
7. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA NA
8. CONTROL DE CAMBIOS
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Tabla XV. Método operativo de méquina cuatro.

Nombre:

Cadigo: Version: Pagina:

- Método Operativo MO26 1 1de4

Maquina 4

e g

PAPELERA INTERNACICNAL, S.A

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

2. DEFINICIONES:

Que el operador tenga una guia
gréfica para el correcto
funcionamiento de la maquina, a
partir de la puesta en marcha,
control y apagado de la misma.

PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas
0 que interactian, las cuales transforman elementos de
entrada en resultados.

PRODUCTO: Resultado de un proceso.

LIBERACION: Autorizacién para proseguir con la siguiente
etapa del proceso.

PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica que
procedimientos y recursos asociados deben aplicarse, quién
debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proyecto,
proceso, producto o contrato especifico.

REGISTRO: Documento que presenta resultados
obtenidos o proporciona evidencia de actividades
desempefadas.

3. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CcODI NOMBRE DEL DOCUMENTO
GO
MC Manual de la Calidad
PC2 Plan de Calidad de Servilletas
MS2 Método de Seguimiento y Medicion de Servilletas
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD
PUESTO DE TRABAJO RESPONSABILIDADES AUTORIDAD
Supervisor de Produccién de N/A Velar por la correcta aplicacion del
Servilletas presente método operativo.
Operador 4 Puesta en marcha, control y En caso de falla o generacion de
funcionamiento del equipo, calidad del producto no conforme, detener la
producto. magquina y notificar al Supervisor de
turno.
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PAPELERA INTERNACICNAL, S.A

Nombre:

Método Operativo
Maquina 4

Cédigo:

Version: Pagina:

MO26 1 2de4

5. METODO DE TRABAJO

DESCRIPCION

51

ARRANQUE (ENCENDIDO) DEL EQUIPO

CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /
CUIDADOS DEL EQUIPO

A. Panel de control.

B. Para accionar

panel de control
girar perilla que da
acceso a panel de
control.

C. Presionar botén

para accionar
cuchilla y motor.

D. Girar perilla de

velocidad para
hacer correr la
maquina

Verificar:

B Que no haya nada entre los
rodillos.

mQue ninguna persona este
tocando las cuchillas de corte.

mQue la maquina este en las
condiciones necesarias para
ser encendida

DESCRIPCION

5.2 CONTROLES DURANTE LA OPERACION

CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /
CUIDADOS DEL EQUIPO

Cambio de bobina:

A.

Girar palanca hacia
abajo para bajar
gancho que sostiene
bobina, girar hacia
arriba para subirla.

Quitar sobrante de
bobina y colocarla.

Enhebrar el papel por
las guias.

El papel pasa por los
formadores y entra en
los cilindros de
sistema de aire que
hacen el dobles de la
servilleta.

El papel sale de los
cilindros y pasa por
las cuchillas que
hacen el corte de la
servilleta.

m Lubricar maquina diariamente.

m Lubricacién general de maquina
una vez por semana.

mNo introducir las manos en los
rodillos, ni en las cuchillas.

mRealizar los ajustes operativos
mas comunes de la maquina,
los cuales son:

Ajuste de rodillos.

Ajuste de felpas.

Ajuste de conteo.

Ajuste de levas.

Ajuste y cambio de ufias.
Ajuste y cambio de
cuchilla.

Ajuste de laterales de los
carriles.

Oo0OO0OO0OO0OO0

o
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PAPELERA INTERNACICNAL, S.A

Nombre:

Método Operativo
Maquina 4

Cadigo: Version: Péagina:

MO26 1 3 de4

DESCRIPCION

5.3 SEGUIMIENTO DE LAS CARACTERISTICAS DEL

PRODUCTO.

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

Después de
hacer el corte,
la servilleta sale
por el carril
para ser
empacada.

Servilletas
empacadas.

Tarima de
producto
terminado

HETener precaucion con la
cuchilla al agarrar las
servilletas para empacar

DESCRIPCION

54 APAGADO DEL EQUIPO

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

Presionar boton
para detener
magquina.

Girar perilla para
quitar acceso a
panel de control.

EmBajar palanca de
energia eléctrica.
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO26 1 4 de4
Maquina 4
PAPELERA INTERNACIONAL, S A
6. CONTROL DE LOS REGISTROS DEL SISTEMA.
oSO X | RESPONSABLE DE MODO DE ACCESO TIEMPO
SU ARCHIVO ARCHIVO AUTORIZADO CONSERVACION
REGISTRO
Gerente de Produccion
R1.MO Supervisor de Archivo Digital, por Asistente de
Produccién de fecha, maquina y produccién 1 mes
Control de Paros Servilletas turno
Supervisor de
Produccioén de
Servilletas
Jefe de Control de
Calidad
R1.MS2
Jefe de Control de En archivo fisico, Gerente de Produccion
Reporte de X por fecha y por . 1 mes
calidad de Calidad furno Asistente de
servilletas Produccion
Supervisor de
Produccion de
Servilletas
Gerente de Produccion
R3.MO
Reporte diario de Supervisor de Archivo Digital, por AS|stente_ ’de
o i o produccién
produccién y Produc_uon de fecha, maquina y 1 mes
control de Servilletas turno Supervisor de
pérdida de Produccién de
tiempo area de Servilletas
servilletas
7. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA NA
CONTROL DE CAMBIOS
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Tabla XVI. Método operativo de méquina cinco.

r Nombre:

N

PAPELERA INTERNACICNAL, S

Cadigo: Version: Pagina:

Método Operativo MO27 1 1de8
- Maquina 5

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

2. DEFINICIONES:

Que el operador tenga una
guia gréafica para el correcto
funcionamiento de la maquina,
a partir de la puesta en
marcha, control y apagado de

PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o
gue interactdan, las cuales transforman elementos de entrada en
resultados.

PRODUCTO: Resultado de un proceso.

LIBERACION: Autorizacién para proseguir con la siguiente etapa
del proceso.

PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica que
procedimientos y recursos asociados deben aplicarse, quién debe

la misma. aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proyecto, proceso,
producto o contrato especifico.
REGISTRO: Documento que presenta resultados
obtenidos o proporciona evidencia de actividades
desempefiadas.
3. DOCUMENTOS RELACIONADOS
CODIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO
MC Manual de la Calidad
PC2 Plan de Calidad de Servilletas
MS2 Método de Seguimiento y Medicion de Servilletas
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD
PUESTO DE TRABAJO RESPONSABILIDADES AUTORIDAD
Supervisor de Produccion de N/A Velar por la correcta aplicacion del presente
Servilletas método operativo.
Operador 5 Puesta en marcha, control y En caso de falla o generacién de producto no
funcionamiento del equipo, conforme, detener la maquina y notificar al
calidad del producto. Supervisor de turno.
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Nombre:

PAPELERA INTERNACICNAL, S.4

Cadigo:

Método Operativo MO27
Maquina 5

Version: Pagina:

1 2de8

5. METODO DE TRABAJO

CUIDADOS DE SEGURIDAD E

DESCRIPCION 5.1 CONDICIONES GENERALES (PANELES DE CONTROL) HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO
A. Subir palanca de
energia eléctrica.
No Aplica

B. Presionar botén
para encender
bomba de vacio.

C. Quitar seguro para
poder encender la
maquina.

Panel de control:

A. Presionar botén para
detener maquina
por emergencia.

B. Girar perilla hacia el
lado derecho para
arrancar maquina o
para el izquierdo
para detenerla.

C. Presionar boton para
arrancar motor.

D. Presionar boton para
encender bomba de
vacio.

E. Presionar boton para
apagar motor.

F. Presionar boton para
apagar bomba de
vacio.
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Nombre:

PAPELERA INTERNACICNAL, S.4

Método Operativo
Maquina 5

Cadigo:

MO27

Version: Pagina:

1 3de8

CUIDADOS DE SEGURIDAD E

DESCRIPCION 5.1 ARRANQUE (ENCENDIDO) DEL EQUIPO HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO
A. Presionar botén
para conectar Verificar:

bomba de vacio.

B. Presionar boton
para encender
motor.

C. Presionar botén
para encender
bomba de vacio.

D. Girar perilla para
arrancar maquina.

E. Girar perilla para
dar velocidad a la
maquina.

F. Para ajuste en
conteo de
servilletas, ver
panel de conteo.

G. Para trabajar la
maquina de forma
manual, utilizar
manecilla.

eQue no haya nada
entre los rodillos.

e Que ninguna persona
este tocando las
cuchillas de corte.

* Que la maquina este
en las condiciones
necesarias para ser
encendida.
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Nombre:

PAPELERA INTERNACICNAL, S.A

Método Operativo
Maquina 5

Cadigo: Version: Pégina:

MO27 1 4de8

DESCRIPCION

5.2 CONTROLES DURANTE LA OPERACION

CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /
CUIDADOS DEL EQUIPO

Formacion de servilleta:
A. Entrada de papel.
B. Pasa por gofrador.

C. Pasa por formador
donde se hace el
primer dobles.

D. Corte de servilleta.

E. Pasa por rodillos de
vacio donde se hace
el segundo dobles.

F. Después de hacer el
corte la servilleta
sale por el carril
para ser empacada.

e Mantener los depdsitos de aceite
llenos para lubricacion automéatica
de la maquina.

e Lubricacién general de maquina
una vez por semana.

e No introducir las manos en los
rodillos, ni en las cuchillas.
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PAPELERA INTERNACIGNAL, S.A

Nombre:

Método Operativo
Maquina 5

Cadigo: Version: Pagina:

MO27 1 5de8

Cambio de bobina:

A

Quitar seguro que
mantiene bobina en
su lugar.

Bajar eje que
sostiene y centra la
bobina.

Bajar sobrante y
colocar bobina
entera.

Colocar seguro para
estabilizar bobina.

Enhebrar bobina.

Girar perilla para
arrancar maguina.

. Girar perilla para

centrar bobina.

Boton para trabajar
por pausas.

Realizar los ajustes operativos mas
comunes de la maquina, los cuales
son:

e Ajuste de rodillos.

e Ajuste de felpas.

e Ajuste de conteo.

o Ajuste de levas.

e Ajuste y cambio de ufias.

e Ajuste y cambio de cuchilla.

e Ajuste de laterales de los
carriles.

Sistema de impresion:

A.

Separar sistema
de impresion del
rodillo de pasaje
de papel.

Colocar adhesivo
al cyrel.

Pegar el cyrel en
rodillo de
impresion.

Llenar de tinta el
deposito.

Acercar sistema
de impresion a
magquina.

Arrancar la
magquina.

e Tener precaucion para que
no caiga pintura en el
gofrado y en los puntos de
vacio.

* No colocar mucho adhesivo
en el cyrel para evitar
romperlo facilmente.

e No introducir los dedos en
los rodillos mientras la
maquina esté en
funcionamiento.
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PAPELERA INTERNACICNAL, S.4

Nombre:

Método Operativo
Maquina 5

Cadigo:

MO27

Versioén:

1

Pégina:

6de 8

Manecillas para ajustes

en sistema de impresion:

A

Manecilla para
separar sistema de
impresion.

Manecilla para
acercar rodillos de
hule.

Manecilla para
acercar rodillo de
cyrel al papel.

Manecilla que
sostiene bandeja de
tinta.

No aplica

Proceso de impresién

La tinta sale del
deposito, pasa por dos
rodillos de hule que
filtran la tinta, luego por
el rodillo de impresion
donde esta el cyrel que
imprime sobre el papel.

No aplica

181




PAPELERA INTERNACICNAL, S.A

Nombre: Cédigo:

Método Operativo MO27
Maquina 5

Version: Pagina:

1 7de8

DESCRIPCION

5.3 SEGUIMIENTO DE LAS CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO.

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

La servilleta
sale por el carril
para ser
empacada.

Servilletas
empacadas.

. Tarima de
producto
terminado

No aplica

DESCRIPCION

54 APAGADO DEL EQUIPO

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

Girar perilla para
bajar velocidad.

Girar perilla para
apagar maquina.

Presionar bot6n para

apagar bomba de
vacio.

Presionar bot6n para

apagar motor.

Presionar bot6n para
desconectar sistema

de aire.

Poner seguro de
magquina para no
arrancar.

Bajar palanca de
acceso de energia
eléctrica.

* Bajar palanca de
energia eléctrica
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Servilletas

fecha, maquina y

Asistente de

Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
Método Operativo MO27 1 8de8
\—/ Maquina 5
PAPELERA INTERNACIONAL, S A
6. CONTROL DE LOS REGISTROS DEL SISTEMA.
CODIGO Y
RESPONSABLE DE ACCESO TIEMPO
MO SIPISS SU ARCHIVO LUCIPIOPIS 1391 KA AUTORIZADO CONSERVACION
REGISTRO
Gerente de
Produccion
R1.MO Supervisor de Archivo Digital, por
Produccién de
Control de Paros

1 mes
turno produccién
Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Jefe de Control de
Calidad
R1.MS2 Gerente de
) Jefe de Control de En archivo fisico, Produccion 1 mes
Reporte de calidad Calidad por fecha y por turno )
de servilletas Asistente de
Produccion
Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Gerente de
Produccién
R3.MO
. Supervisor de Archivo Digital, por Asistente de
Reporte diario de Produccién de fecha, maquina y produccion 1 mes
produccion y Servilletas turno )
control de pérdida Supervisor de
de tiempo area de Produccién de
servilletas Servilletas
7. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA NA
8. CONTROL DE CAMBIOS
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Tabla XVII. Método operativo de maquina seis.

Nombre:

PAPELERA INTERMACIONAL, 5.4

Cadigo: Version: Pagina:

Método Operativo MO28 1 1de9

JiL/ Maquina No. 6

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

2. DEFINICIONES:

Que el operador tenga
una guia gréafica para
el correcto
funcionamiento de la
maquina, a partir de la
puesta en marcha,
control y apagado de

PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interactdan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

PRODUCTO: Resultado de un proceso.

LIBERACION: Autorizacién para proseguir con la siguiente etapa del
proceso.

PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica que procedimientos y
recursos asociados deben aplicarse, quién debe aplicarlos y cuando

la misma. deben aplicarse a un proyecto, proceso, producto o contrato especifico.
REGISTRO: Documento que presenta resultados obtenidos o
proporciona evidencia de actividades desempefiadas.
DOCUMENTOS RELACIONADOS
CODIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO

MC Manual de la Calidad

PC2 Plan de Calidad de Servilletas

MS2 Método de Seguimiento y Medicion de Servilletas

4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE TRABAJO

RESPONSABILIDADES AUTORIDAD

Supervisor de Produccién de
Servilletas

N/A Velar por la correcta aplicacién del
presente método operativo.

Operador 6

Puesta en marcha, control, En caso de falla o generacién de

funcionamiento de la maquina y producto no conforme, detener la

calidad del producto. maquina y notificar al Supervisor de
turno.
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
-t Método Operativo MO28 2de9
Maquina No. 6
5. METODO DE TRABAJO

) CUIDADOS DE SEGURIDAD
DESCRIPCION 5.1 CONDICIONES GENERALES (PANELES DE CONTROL) E HIGIENE / CUIDADOS DEL

EQUIPO

Panel de control: No aplica

A. Presionar
botén para
encender
Maquina.

B. Girar perilla
para arrancar
motor.

C. Presionar
botén para
detener
maquina.

D. Girar perilla
para encender
y apagar
conteo.

E. Presionar
bot6n para
marcha de
bobina.
(centrar
bobina).

F. Presionar
bot6n para
contramarcha
de bobina.
(centrar
bobina).
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO28 3de9
Maquina No. 6
5. METODO DE TRABAJO

) CUIDADOS DE SEGURIDAD
DESCRIPCION 5.1 CONDICIONES GENERALES (PANELES DE CONTROL) E HIGIENE / CUIDADOS DEL

EQUIPO

Panel de velocidad. No Aplica

A. Panel para
programacion de
conteo.

B. Girar perilla para
dar velocidad.

C. Presionar bot6n
para apagar panel
de velocidad.

D. Presionar boton
para encender
panel de
velocidad.

A. Panel de Sistema
de vacio.

1. Presionar boton
para encender
motor de vacio.

2. Presionar botén
para apagar
motor de vacio.

3. Presionar bot6n
para encender
bomba de agua.

4. Presionar botén
para apagar
bomba de agua.

B. Bomba de agua.

C. Motor de vacio.

Verificar:

mQue las llaves se
encuentren abiertas.

mQue ala bomba no le
falte agua.

B Que las tuberia estén
limpias (darles
mantenimiento cada
uno o dos meses)
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO28 4de9
Maquina No. 6
CUIDADOS DE SEGURIDAD
DESCRIPCION 5.2 ARRANQUE (ENCENDIDO) DEL EQUIPO E HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO
A. Presionar botén
verde para Verificar:
encender motor de
vacio.
] Que no haya
B. Presionar boton nada entre los
verde para rodillos.
encender bomba de )
agua. [ ] Que ninguna

C. Girar llave para dar
acceso de aire a
maquina.

D. Presionar botén
para arrancar
maquina.

E. Girar perilla para
arrancar el motor
de la maquina.

F. Girar perilla para
encender unidad de
conteo.

G. Presionar botén
para encender
panel velocidad.

H. Girar perilla para
darle velocidad a la
maquina.

. Girar manecilla
para trabajar
maquina
manualmente.

persona este tocando
las cuchillas de corte.

0Que la maquina este
en las condiciones
necesarias para ser
encendida
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO28 1 5de 9
Maquina No. 6
4 CUIDADOS DE SEGURIDAD E
DESCRIPCION 5.3 CONTROLES DURANTE LA OPERACION HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

Formacion de
servilleta:

A.

B.

Enhebrar papel.

El papel pasa por
el rodillo gofrador.

Luego pasa por
tambor donde se
hace la impresion
en la servilleta.

Luego pasa por el
formador el cual
hace el primer
dobles.

Luego para por los
cilindros del
sistema de aire
donde hace el
segundo dobles.

De los cilindros de
aire, pasa por una
cuchillay
contracuchilla que
son las que hacen
el corte de la
servilleta.

Después del corte,
la servilleta pasa
por el carril de
salida.

Para producir
servilleta impresa
se acerca sistema
de impresién a la
maquina, para
servilleta lisa
separar sistema de
impresion.

Bajar palanca para
regular la presion
de aire.

EMantener los depésitos de
aceite llenos para
lubricacién automética de
la maquina.

mLubricacién general de
maquina una vez por
semana.

o No introducir las manos en
los rodillos, ni en las
cuchillas.
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Nombre:

PAPELERA INTERMACIONAL, 5.4

Método Operativo
Maquina No. 6

Cadigo:

MO28

Version: Pagina:

1 6de9

DESCRIPCION

5.3 CONTROLES DURANTE LA OPERACION

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

Sistema de impresion:

A. Manualmente
separar sistema de
impresion de la
maquina.

B. Colocar cyrel con
adhesivo sobre
rodillo de
impresion.

C. Llenar depositos
de tinta,
capacidad de
cuatro colores.

D. Manualmente
acercar sistema de
impresion a
maquina.

ETener precaucion para que
no caiga pintura en el
gofrado y en los puntos de
vacio.

mNo colocar mucho adhesivo
en el cyrel para evitar
romperlo facilmente.

o No introducir los dedos en
los rodillos mientras la
maquina esté en
funcionamiento

Cambio de cyrel:

A. Quitar cyrel de
rodillo de
impresion.

B. Colocar adhesivo
al cyrel que se va
utilizar.

C. Pegar cyrel en
rodillo de
impresion.

¢ No colocar mucho adhesivo
en el cyrel para evitar
romperlo facilmente.
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Nombre:

s g

PAPELERA INTERMACIONAL, 5.4

Método Operativo
Maquina No. 6

Cédigo:

MO28

Version: Pégina:

1 7de9

DESCRIPCION

5.3 CONTROLES DURANTE LA OPERACION

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

A. Girar perillas para
gue tinta sea
espesa o liviana.

B. Ajustar varillas
para centrar
rodillos de
impresion.

C. Girar perilla para
centrar impresion
en papel.

No aplica

Cambio de bobina:

A. Se sube faja que
tensa bobina.

B. Se quita seguro de
bobina.

C. Quitar buje de la
bobina terminada
y colocar otra
entera.

D. Enhebrar papel en
guias.

E. Colocar seguro a
bobina.

F. Bajar faja que
tensa papel.

G. Presionar para
centrar bobina.

1. lzquierda
2. Derecha

H. Motor para centrar
bobina.

Realizar los ajustes operativos
mas comunes de la maquina, los
cuales son:

Ajuste de rodillos.

Ajuste de felpas.

Ajuste de conteo.

Ajuste de levas.

Ajuste y cambio de ufias.
Ajuste y cambio de cuchilla.
Ajuste de laterales de los
carriles.
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO28 1 8de9
Maquina No. 6
‘ CUIDADOS DE SEGURIDAD E
DESCRIPCION 5.4 SEGUIMIENTO DE LAS CARACTERISTICAS DEL HIGIENE / CUIDADOS DEL
PRODUCTO.
EQUIPO
J. Laservilleta sale por el No aplica
carril para ser
empacada.
K. Servilletas
empacadas.
L. Tarima de producto
terminado.
DESCRIPCION CUIDADOS DE SEGURIDAD E

5.5 APAGADO DEL EQUIPO

HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

A. Girar perilla para bajarle
velocidad a la maquina.

B. Presionar boton rojo
para desconectar el
panel de velocidad.

C. Presionar bot6n para
apagar motor de la
maquina.

D. Girar perilla para apagar
maquina.

E. Girar llave para quitar
acceso de aire a la
maquina.

F. Presionar boton amarillo
para apagar bomba de
vacio

G. Presionar bot6n rojo
para apagar motor de
sistema de vacio.

mBajar palanca de energia

eléctrica

191




Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO28 1 9de9
Maquina No. 6
W/ q
6. CONTROL DE REGISTROL DEL SISTEMA.
Ngl\ag:?GEODYEL RESPONSABLE DE MODO DE ACCESO TIEMPO
SU ARCHIVO ARCHIVO AUTORIZADO CONSERVACION
REGISTRO
Gerente de
Produccion
R1.MO Supervisor de Archivo Digital,
Produccioén de
Control de Paros

por fecha, Asistente de 1 mes
Servilletas méquina y turno produccion
Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Jefe de Control de
Calidad
R1.MS2 . Gerente de
Jefe de Control de fi ‘En afCh']}"’ h Produccion 1
Reporte de calidad Calidad Isico, portecha mes
de servilletas y por turno Asistente de
Produccién
Supervisor de
Produccioén de
Servilletas
Gerente de
Produccion
R3.MO
. Supervisor de Archivo Digital, Asistente de
Reporte diario de Produccién de por fecha, produccién 1 mes
produccion y Servilletas méquina y turno )
control de pérdida Supervisor de
de tiempo area de Produccién de
servilletas Servilletas
7. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA NA
8. CONTROL DE CAMBIOS
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

192



Tabla XVIII. Método operativo de maquina siete.

Nombre: Cadigo: Version: Pagina:
- Método Operativo MO29 1 lde7?
Maquina No. 7
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
1. PROPOSITO Y ALCANCE: 2. DEFINICIONES:

Que el operador tenga
una guia gréafica para el
correcto funcionamiento
de la maquina, a partir
de la puesta en marcha,
control y apagado de la
misma.

resultados.

proceso.

PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interactian, las cuales transforman elementos de entrada en

PRODUCTO: Resultado de un proceso.
LIBERACION: Autorizacién para proseguir con la siguiente etapa del

PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica que procedimientos y
recursos asociados deben aplicarse, quién debe aplicarlos y cuando
deben aplicarse a un proyecto, proceso, producto o contrato especifico.

REGISTRO: Documento que presenta resultados obtenidos o
proporciona evidencia de actividades desempefiadas.

3. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO
MC Manual de la Calidad
PC2 Plan de Calidad de Servilletas
MS2 Método de Seguimiento y Medicion de Servilletas

4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE TRABAJO

RESPONSABILIDADES

AUTORIDAD

Supervisor de Produccion de
Servilletas

N/A

Velar por la correcta aplicacion del
presente método operativo.

Operador 7

Puesta en marcha, control,
funcionamiento de la maquina y
calidad del producto.

En caso de falla o generacién de
producto no conforme, detener la
maéquina y notificar al Supervisor de
turno.
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Nombre: Cadigo: Version: Pagina:
- Método Operativo MO29 1 2 de7
Méaquina No. 7
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
5. METODO DE TRABAJO
) CUIDADOS DE SEGURIDAD E
DESCRIPCION 5.1 CONDICIONES GENERALES (PANELES DE CONTROL) HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO
Panel de control: No aplica
A. Encender motor
B. Apagar motor.
Panel de Velocidad:
A. Perillade
velocidad.
B. Encender panel de
velocidad.
C. Apagar panel de
velocidad.
D. Panel de Sistema de Verificar:

vacio.

5. Presionar botén
para encender
motor de vacio.

6. Presionar boton
para apagar motor
de vacio.

7. Presionar bot6n
para encender
bomba de agua.

8. Presionar bot6n
para apagar
bomba de agua.

E. Bomba de agua.

F. Motor de vacio.

B Que las llaves se
encuentren abiertas.

B Que a labomba no le
falte agua.

B Que las tuberia estén
limpias (darles
mantenimiento cada uno
o dos meses)
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO29 1 3de7
Méaquina No. 7
PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4
) CUIDADOS DE SEGURIDAD E
DESCRIPCION 5.2 ARRANQUE (ENCENDIDO) DEL EQUIPO HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO
A. Encender motor Verificar:

de sistema de
vacio.

B. Encender bomba
de agua.

C. Abrir palanca de

mQue no haya nada
entre los rodillos.

EQue ninguna persona
este tocando las
cuchillas de corte.

acceso de
sistema de vacio L.
a la maquina. EQue la maquina este
en las condiciones
D. Encender motor. necesarias para ser
encendida
E. Encender panel
de velocidad.
F. Dar velocidad.
CUIDADOS DE SEGURIDAD E

DESCRIPCION

53 CONTROLES DURANTE LA OPERACION

HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

Cambio de bobina:

A. Quitar seguro de
bobina.

B. Sacar buje de
sobrante y colocar
nueva bobina.

C. Enhebrar papel.

D. Colocar seguro de
bobina.

E. Girar perilla para
centrar la bobina.

Realizar los ajustes operativos
mas comunes de la maquina,
los cuales son:

B Ajuste de rodillos.

mAjuste de felpas.

mAjuste de conteo.

mAjuste de levas.

mAjuste y cambio de ufias.

BAjuste y cambio de
cuchilla.

mAjuste de laterales de los
carriles.
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Nombre: Cadigo: Version: Pagina:
- Método Operativo MO29 1 4de7
Méaquina No. 7
PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4
DESCRIPCION 53 CONTROLES DURANTE LA OPERACION Sl 33U D) 2

HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

Cambio de Cyrel:
A. Quitar Cyrel.

B. Colocarle adhesivo
al cyrel nuevo.

C. Pegar cyrel en
rodillo de metal.

mNo colocar mucho adhesivo
en el cyrel para evitar
romperlo faciimente.

Formacion de servilleta:
A. Enhebrar papel.

B. El papel pasa por el
rodillo gofrador.

C. Luego pasa por
tambor donde se hace
la impresién en la
servilleta.

D. Luego pasa por el
formador que hace el
primer dobles.

E. Luego pasa por los
cilindros del sistema
de aire donde hace el
segundo dobles.

F. De los cilindros de
aire, pasa por una
cuchillay una
contracuchilla que son
las que hacen el corte
de la servilleta.

G. Después del corte, la
servilleta pasa por en
canal de salida.

mMantener los depositos de
aceite llenos para
lubricacion automatica de
la maquina.

m Lubricacién general de
méaquina una vez por
semana.

mNo introducir las manos en
los rodillos, ni en las
cuchillas.
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PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

Nombre:

Cédigo:

Version: Pégina:

Método Operativo MO29 1 5de7

Maquina No. 7

5 4 CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /
DESCRIPCION
5.3 CONTROLES DURANTE LA OPERACION CUIDADOS DEL EQUIPO
A. Manecilla para No aplica
trabajar manualmente
la maquina.
B. Sistema de conteo.
) ) CUIDADOS DE
DESCRIPCION 5.4 SEGUIMIENTO DE LAS CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO. SEGURIDAD E HIGIENE /
CUIDADOS DEL EQUIPO
. La servilleta No aplica
sale por el
carril para ser
empacada.
Servilletas
empacadas.
. Tarima de
producto
terminado.
DESCRIPCION 55 APAGADO DEL EQUIPO CUIDADOS DE SEGURIDAD E

HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

Girar perilla hacia el
lado izquierdo para
bajar la velocidad de
la maquina.

Presionar bot6n para
desconectar panel de
velocidad.

Presionar botén para
apagar motor de la
magquina.

Girar llave para
desconectar acceso de
sistema de vacio.

mBajar palanca de energia
eléctrica
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Nombre:

PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

Método Operativo
Maquina No. 7

Cadigo:

MO29

Version:

1

Pégina:

6de7

DESCRIPCION

5.5 APAGADO DEL EQUIPO

CUIDADOS DE SEGURIDAD
E HIGIENE / CUIDADOS DEL

EQUIPO

A. Presionar boton
amarillo en panel
de sistema de
vacio para apagar
motor de vacio.

B. Presionar botén
rojo para apagar
bomba de agua

No Aplica
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Nombre: Cadigo: Version: Péagina:
— Método Operativo MO29 1 7de7
Méaquina No. 7
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
6. CONTROL DE LOS REGISTROS DEL SISTEMA.
Ngr\OAgg;‘EODYEL RESPONSABLE DE MODO DE ACCESO TIEMPO
SU ARCHIVO ARCHIVO AUTORIZADO CONSERVACION
REGISTRO
Gerente de
Produccion
R1.MO Supervisor de Archivo Digital, por )
Produccion de fecha, maquina y Asistente de 1 mes
Control de Paros Servilletas turno produccion
Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Jefe de Control de
Calidad
R1.MS2 S Gerente de
Jefe de Control de En archivo fisico, Produccién
Reporte de Calidad por fecha y por 1 mes
calidad de turno Asistente de
servilletas Produccién
Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Gerente de
R3.MO Produccion
Reporte diario de Supervisor de Archivo Digital, por Asistente de
produccién y Produccioén de fecha, maquinay produccion 1 mes
control de Servilletas turno .
P Supervisor de
pérdida de duccion d
tiempo area de Pro uccion de
. Servilletas
servilletas
7. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA NA
CONTROL DE CAMBIOS
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Tabla XIX. Método operativo de maquina ocho.

Nombre:

— Método Operativo
Maquina No. 8

hy e g

PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

Cédigo: Version: Pagina:

MO30 1 lde7

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

2. DEFINICIONES:

Que el operador tenga una
guia gréafica para el correcto
funcionamiento de la maquina,
a partir de la puesta en
marcha, control y apagado de

PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o
gue interactdan, las cuales transforman elementos de entrada en
resultados.

PRODUCTO: Resultado de un proceso.

LIBERACION: Autorizacién para proseguir con la siguiente
etapa del proceso.

PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica que
procedimientos y recursos asociados deben aplicarse, quién

la misma. . .
debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proyecto,
proceso, producto o contrato especifico.
REGISTRO: Documento que presenta resultados
obtenidos o proporciona evidencia de actividades
desempefiadas.
3. DOCUMENTOS RELACIONADOS
CODIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO

MC Manual de la Calidad

PC2 Plan de Calidad de Servilletas

MS2 Método de Seguimiento y Medicion de Servilletas

. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE TRABAJO

RESPONSABILIDADES

AUTORIDAD

Supervisor de Produccién de N/A Velar por la correcta aplicacion del
Servilletas presente método operativo.
Operador 8 Puesta en marcha, control, En caso de falla o generacién de

funcionamiento de la maquina y
calidad del producto.

producto no conforme, detener la
maquina y notificar al Supervisor de
turno.
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Nombre: Cédigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO30 1 2de7
Maquina No. 8
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
5. METODO DE TRABAJO
) CUIDADOS DE SEGURIDAD E
DESCRIPCION 5.1 CONDICIONES GENERALES (PANELES DE CONTROL) HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO
Panel de control: No aplica

A

Boton para
arrancar maquina.

Boton para apagar
maquina.

Boton para
arrancar bomba de
vacio.

Bot6n para apagar
bomba de vacio.

Perilla para darle
velocidad a la
maquina.

Perilla para
desactivar y activar
botones para
manejo de bomba
de vacio.

Panel de conteo.

Palancas para
graduar conteo.

Perilla para
encender o apagar
panel de conteo.

e Graduar el panel de conteo
segun la cantidad a
producir por paquete, antes
de iniciar la produccion.

Panel auxiliar:

A.

Boton para
resetear y arrancar
maquina.

Botén para detener
maquina por
emergencia

No aplica
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Nombre: Cédigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO30 1 3de7
Maquina No. 8
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
’ CUIDADOS DE SEGURIDAD E
DESCRIPCION 5.2 ARRANQUE (ENCENDIDO) DEL EQUIPO HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

Presionar botén
para arrancar
maquina.

Girar llave para
accionar los
botones de la
bomba de vacio.

Presionar botén
para encender
bomba de vacio.

e Revisar que el botén de
apagado de emergencia
esté desactivado.

e Verificar:

(0]

Que no haya nada
entre los rodillos.

Que ninguna
persona este
tocando las
cuchillas de corte.

Que la maquina
este en las
condiciones
necesarias para
ser encendida
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Nombre: Cédigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO30 1 4de7
Maquina No. 8
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
DESCRIPCION 53 CONTROLES DURANTE LA OPERACION SUREDEE D2 EEELIRDAD =

HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

Formacion de la servilleta:

A. Entrada de papel por los
rodillos guia.

B. Luego pasa por rodillo
gofrador.

C. Seguidamente pasa por
unidad de impresion.

D. Posteriormente pasa por
formadores, que hacen el
dobles de la servilleta.

E. Luego pasa por cuchilla
donde se hace el corte para
el tamafio de servilleta.

F. Salida de la servilleta.

B.
VZ’ 8
I“‘.‘. &

Cambio de formato

A. Para producir servilletas
impresas se acerca el
sistema de impresion a la
magquina. Si no se va
imprimir solo se aleja de
la maquina.

B. Ajustar norias para
producir servilletas con
uno o dos dobleces.
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Nombre: Cédigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO30 1 5de7
Maquina No. 8
PAPELERA INTERNACIONAL, S A
DESCRIPCION 53 CONTROLES DURANTE LA OPERACION ORI V2 SEELIR DD 2

HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

Cambio de bobina:

A. Quitar el seguro de la
bobina.

B. Subir faja que tensa la
bobina.

C. Quitar el sobrante de la
bobina que se termino de
procesar y colocar bobina
nueva.

D. Colocar el seguro de la
bobina.

E. Bajar la faja que tensa la
bobina.

F. Enhebrar el papel en
rodillos hacia la maquina.

G. Girar manecilla para
alinear bobina y asi
alinear el papel que entra
en la maquina.

Realizar los ajustes operativos
mas comunes de la maquina,
los cuales son:

o1 Ajuste de rodillos.

o2 Ajuste de felpas.

*3 Ajuste de conteo.

o4 Ajuste de levas.

o5 Ajuste y cambio de
ufias.

o6 Ajuste y cambio de
cuchilla.

*7 Ajuste de laterales de
los carriles.
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Nombre: Cédigo: Version: Pégina:

Método Operativo MO30 1 6de7
Maquina No. 8

PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

54 SEGUIMIENTO DE LAS CARACTERISTICAS DEL

DESCRIPCION PRODUCTO.

A. Laservilleta sale No aplica
por el carril para

ser empacada.

B. Servilletas
empacadas.

C. Tarimade
producto
terminado.

CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /

DESCRIPCION 5.5 APAGADO DEL EQUIPO CUIDADOS DEL EQUIPO

e1Bajar palanca de energia
eléctrica

A. Presionar botén para
apagar maquina.

Presionar boton para
apagar bomba de vacio.

C. Girar llave para desactivar
botones de funcionamiento
de bomba de vacio.

D. Apagar panel de conteo.
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Nombre: Cédigo: Version: Péagina:

— Método Operativo MO30 1 7 de7

Maquina No. 8

PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

6. CONTROL DE LOS REGISTROS DEL SISTEMA

N(C):lag:?GEODYEL RESPONSABLE DE MODO DE ACCESO TIEMPO )
SU ARCHIVO ARCHIVO AUTORIZADO CONSERVACION
REGISTRO
Gerente de
] ) o Produccion
R1.MO Supervisor de Archivo Digital, por ]
Produccion de fecha, maquina 'y Asistente de 1 mes
Control de Paros Servilletas turno produccion
Supervisor de
Produccioén de
Servilletas
Jefe de Control de
Calidad
R1.MS2 L Gerente de
Jefe de Control de En archivo fisico, Produccion
Reporte de Calidad por fecha y por 1 mes
calld_ad de turno Asistente de
servilletas Produccién
Supervisor de
Produccion de
Servilletas
Gerente de
Produccion
R3.MO
o Supervisor de Archivo Digital, por Asistente de
Reporte diario de Produccién de fecha, maquina y produccion 1 mes
produccion y Servilletas turno i
control de pérdida Supervisor de
de tiempo area de Produccién de
servilletas Servilletas
7. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA NA
8. CONTROL DE CAMBIOS
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Tabla XX. Método operativo de méaquina nueve.

Nombre:

Cadigo: Version: Pagina:

— Método Operativo MO31 1 1de8

hy e g

PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

Maquina 9

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

2. DEFINICIONES:

Que el operador tenga
una guia gréafica para el
correcto funcionamiento
de lamaquina, a partir de
la puesta en marcha,
control y apagado de la

PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interactan, las cuales transforman elementos de entrada en
resultados.

PRODUCTO: Resultado de un proceso.

LIBERACION: Autorizacién para proseguir con la siguiente etapa del
proceso.

PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica que procedimientos y
recursos asociados deben aplicarse, quién debe aplicarlos y cuando

misma. deben aplicarse a un proyecto, proceso, producto o contrato
especifico.
REGISTRO: Documento que presenta resultados obtenidos o
proporciona evidencia de actividades desempefiadas.
3. DOCUMENTOS RELACIONADOS
CODIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO

MC Manual de la Calidad

PC2 Plan de Calidad de Servilletas

MS2 Método de Seguimiento y Medicion de Servilletas

4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE TRABAJO

RESPONSABILIDADES AUTORIDAD

Supervisor de Produccion de
Servilletas

Velar por la correcta aplicacion del
presente método operativo.

Operador 9

Puesta en marcha, control,
funcionamiento de la maquina y
calidad del producto.

En caso de falla o generacién de
producto no conforme, detener la
magquina y notificar al Supervisor de
turno.
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PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

Nombre:

Método Operativo
Maquina 9

Cadigo:

MO31

Version: Pégina:

1 2de8

5. METODO DE TRABAJO

DESCRIPCION

5.1 CONDICIONES GENERALES (PANELES DE CONTROL)

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

Panel de control:

A

Boton de
emergencia para
detener maquina.

Botdn para darle
sefial de arranque a
la maquina.

Boton para
encender motor de
vacio.

Boton para apagar
motor.

Boton para apagar
maquina.

Perilla para trabajar
en opcién log o
continuo.

A. Panel de

conteo.

B. Panel de faja.

C. Panel auxiliar de

control.

D. Panel de control

de graa.

No aplica
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Nombre: Cadigo: Version: Pagina:
- Método Operativo MO31 1 3de8
Maquina 9
PAPELERA INTERNACIONAL, S A
DESCRIPCION 52 ARRANQUE (ENCENDIDO) DEL EQUIPo | CUIDADOS DE SEGURIDAD E HIGIENE /

CUIDADOS DEL EQUIPO

Subir palanca de acceso
de aire.

Subir palanca de
corriente eléctrica.

. Girar perilla para
encender panel de
conteo.

Revisar y ajustar la
cantidad de servilletas
gue se requieren en el
panel de conteo.

Desactivar boton de
emergencia.

Presionar boton para
encender motor de
sistema de vacio.

. Presionar botén que da
sefial de arranque.

. Girar perilla para dar
velocidad a la maquina.

Girar palanca para
ajustar velocidad por
medio de engranajes.

Al girar palanca se
ajustan los engranajes
de velocidad.

Verificar:

B Que no haya nada entre los
rodillos.

B Que ninguna persona este
tocando las cuchillas de
corte.

B Que la maquina este en las
condiciones necesarias para
ser encendida
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO31 1 4de 8
Maquina 9
PAPELERA INTERNACIONAL, S A
’ ) CUIDADOS DE SEGURIDAD E
DESCRIPCION 5.3 CONTROLES DURANTE LA OPERACION HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

Para hace un cambio
de formato es
necesario:

A

Cambiar cuchillas
circulares.

Tapar agujeros de
vacio que sobran
en el rodillo.

Ajuste de bandas
a la medida de la
bobina.

Centrar bobina a
la medida de los
rodillos.

Revisar corte de
cuchillas y verificar
gue estén bien
afiladas.

Revisar tiempo de
corte de cuchilla.

Revisar que el
sistema de vacio
siempre este
limpio.

m Verificar que la
maguina esté pagada
al realizar los
cambios y ajustes.

m Tener precaucion al
cambiar y revisar las
cuchillas.
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Nombre: Cadigo: Version: Pagina:
- Método Operativo MO31 1 5de8
Maquina 9
PAPELERA INTERNACIONAL, S A
X CUIDADOS DE SEGURIDAD
DESCRIPCION 5.3 CONTROLES DURANTE LA OPERACION E HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

Cambio de bobina:

A. Levantar faja del
desenrrollador
interno o externo.

B. Quitar seguro de
bobina.

C. Colocar bobina
para montar.

D. Quitar eje de la
bobina terminada,
y quitarle el buje.

E. Colocar eje a
bobina entera.

F. Con la grta subir
bobina.

G. Centrar bobina.

H. Enhebrar papel en
rodillos que lo
guian en la
maquina.

I. Bajar faja
desenrrolladora.

J. Cuando se cambia
bobina se deja la
punta de la bobina
anterior para
enhebrar la
siguiente bobina.

Realizar los ajustes
operativos mas
comunes de la maquina,
los cuales son:

Ajuste de rodillos.
Ajuste de felpas.
Ajuste de conteo.
Ajuste de levas.
Ajuste y cambio
de ufias.

Ajuste y cambio
de cuchilla.

B Ajuste de laterales
de los carriles.
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Nombre: Cadigo: Version: Pagina:
- Método Operativo MO31 1 6de 8
Maquina 9
PAPELERA INTERNACIONAL, S A
i CUIDADOS DE SEGURIDAD
DESCRIPCION 5.3 CONTROLES DURANTE LA OPERACION E HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

Proceso de formacion del
pafiuelo facial o toalla interfold:

A. Enhebrar el papel (se
colocan dos bobinas).

B. El papel pasa por el rodillo
gofrador. (cuando es
toalla)

C. Luego pasa por rodillos de
vacio, que sostienen el

papel.

D. Luego pasa por la cuchilla
que hace el corte
longitudinal.

E. Seguidamente pasa por
los cilindros que unen las
hojas que forman el
pafiuelo o la toalla.

F. Posteriormente pasa por
las cuchillas que hacen el
corte transversal.

G. Luego pasa por los
rodillos que hacen el
dobles.

H. Al salir de los cilindros, el
empujador saca los
pafiuelos o toallas hacia la
faja.

I.  En lafaja los pafiuelos o
las toallas pasan por el
censor de conteo.

J. Salida del pafiuelo.

K. Lampara que permite ver
el conteo.

mMantener los
depdsitos de aceite
llenos para
lubricacién
automatica de la
maquina.

B Lubricacion general
de méaquina una vez
por semana.

mNo introducir las
manos en los
rodillos, ni en las
cuchillas
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PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

Nombre:

Cadigo:

Método Operativo MO31
Maquina 9

Version: Pagina:

1 7de8

DESCRIPCION

5.4 SEGUIMIENTO DE LAS CARACTERISTICAS DEL
PRODUCTO.

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

P. Después de hacer el
corte la servilleta sale
por el carril para ser

empacada.

Q. Servilletas
empacadas.

R. Tarima de Producto

terminado

No aplica.

DESCRIPCION

5.5 APAGADO DEL EQUIPO

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

A. Presionar botén
para apagar
maquina
completa.

B. Bajar palanca
de energia
eléctrica.

C. Bajar palanca
de acceso de
aire a la
maquina.

B Bajar palanca de
energia eléctrica
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Servilletas

fecha, maquina y

Asistente de

Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
Método Operativo MO31 1 8de8
Maquina 9
PAPELERA INTERNACIONAL, S.A
6. CONTROL DE LOS REGISTROS DEL SISTEMA.
NSO | RESPONSABLE DE MODO DE ACCESO TIEMPO
SU ARCHIVO ARCHIVO AUTORIZADO CONSERVACION
REGISTRO
Gerente de
Produccion
R1.MO Supervisor de Archivo Digital, por
Produccion de
Control de Paros

1 mes
turno produccién
Supervisor de
Produccion de
Servilletas
Jefe de Control de
Calidad
R1.MS2 s Gerente de
Jefe de Control de En arfchlr\llo fisico, Produccion 1
Reporte de calidad Calidad portechay por mes
de servilletas turno Asistente de
Produccion
Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Gerente de
Produccién
R3.MO
. Supervisor de Archivo Digital, por Asistente de
Reporte diario de Produccién de fecha, maquina y produccion 1 mes
produccion y Servilletas turno )
control de pérdida Supervisor de
de tiempo area de Produccion de
servilletas Servilletas
7. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA NA
8. CONTROL DE CAMBIOS
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Tabla XXI. Método operativo de maquina diez.

Nombre:
— Método Operativo

Maquina 10

PAPELERA INTERNACIONAL, S

Cadigo: Version: Pagina:

MO32 1 lde 5

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

2. DEFINICIONES:

Que el operador tenga una guia
gréfica para el correcto
funcionamiento de la maquina, a
partir de la puesta en marcha,
control y apagado de la misma.

PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interactian, las cuales transforman
elementos de entrada en resultados.

PRODUCTO: Resultado de un proceso.

LIBERACION: Autorizacién para proseguir con la siguiente
etapa del proceso.

PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica que
procedimientos y recursos asociados deben aplicarse, quién
debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proyecto,
proceso, producto o contrato especifico.

REGISTRO: Documento que presenta resultados
obtenidos o proporciona evidencia de actividades
desempefiadas.

3. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO
MC Manual de la Calidad
PC2 Plan de Calidad de Servilletas
MS2 Método de Seguimiento y Medicion de Servilletas
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD
PUESTO DE TRABAJO RESPONSABILIDADES AUTORIDAD

Supervisor de Produccion de Servilletas | N/A

Velar por la correcta aplicacion del
presente método operativo.

Operador 10 Puesta en marcha, control y En caso de falla o generacién de

funcionamiento del equipo, calidad | producto no conforme, detener la
del producto.

maquina y notificar al Supervisor de
turno.
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO32 1 2de5
Maquina 10
PAPELERA INTERMACIONAL, 5.4
5. METODO DE TRABAJO
) CUIDADOS DE SEGURIDAD
DESCRIPCION 5.2  ARRANQUE (ENCENDIDO) DEL EQUIPO E HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO
E. Subir palanca Verificar:

de energia
eléctrica.

F. Panelde
control.

G. Presionar
boton para
accionar
cuchilla'y
motor.

H. Girar Perilla de

mQue no haya
nada entre los
rodillos.

EQue ninguna
persona este
tocando las
cuchillas de
corte.

EQue la maquina

velocidad para este en las
correr la condlmo.nes
maquina. necesarias para
ser encendida
e Graduar el panel
A. Panel de de conteo segun
conteo. la cantidad a

producir por
paquete, antes
de iniciar la
produccion.
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO32 1 3de5
Maquina 10
PAPELERA INTERNACIONAL, S A
’ ) CUIDADOS DE SEGURIDAD E
DESCRIPCION 5.2 CONTROLES DURANTE LA OPERACION HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

Cambio de bobina

A.

Quitar el seguro de la
bobina.

Quitar el sobrante de
la bobina que se
termino de procesar y
colocar bobina
nueva.

Colocar el seguro de
la bobina.

Enhebrar el papel en
rodillos hacia la
maquina.

El papel pasa por el
rodillo gofrador.

Girar manecilla para
enderezar bobina y
asi alinear el papel
que entraen la
maquina.

El papel pasa por el
formador que hace el
primer dobles.

Luego pasa por los
formadores y entra
en los cilindros de
sistema de aire que
el hacen el segundo
dobles.

El papel sale de los
cilindros y pasa por
las cuchillas que
hacen el corte de la
servilleta.

Después del corte, la
servilleta pasa por en
canal de salida.

mLubricar maquina
diariamente.

Bl ubricacién general de
maquina una vez por
semana.

mNo introducir las manos
en los rodillos, ni en las
cuchillas.

mRealizar los ajustes
operativos mas
comunes de la maquina,
los cuales son:

Ajuste de rodillos.
Ajuste de felpas.
Ajuste de conteo.
Ajuste de levas.
Ajuste y cambio
de ufias.

Ajuste y cambio
de cuchilla.

o0  Ajuste de laterales
de los carriles.

O O0OO0OO0Oo

o
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Nombre:

PAPELERA INTERMNACIONAL, 5.

Método Operativo

Maquina 10

Cadigo:

MO32

Version: Pagina:

1 4de5

DESCRIPCION

5.3 SEGUIMIENTO DE LAS CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO.

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

S. Después de
hacer el corte

ETener precaucién con

la servilleta la cuchilla al agarrar
sale por el carril las servilletas para
para ser empacar
empacada.
T. Servilletas
empacadas.
U. Tarimade
Producto
terminado
i CUIDADOS DE SEGURIDAD E
DESCRIPCION 5.4 APAGADO DEL EQUIPO HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

C. Presionar
boton para
detener
cuchilla.

D. Presionar
boton para
detener
maquina.

mBajar palanca de
energia eléctrica.
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Nombre: Cadigo: Version: Pagina:
— Método Operativo MO32 1 5de5
Maquina 10
PAPELERA INTERNACIONAL, S
6. CONTROL DE LOS REGISTROS DEL SISTEMA.
NSSE:R?EODYEL RESPONSABLE DE MODO DE ACCESO TIEMPO i
SU ARCHIVO ARCHIVO AUTORIZADO CONSERVACION
REGISTRO
Gerente de
) ) - Produccion
R1.MO Supervisor de Archivo Digital, por )
Produccion de fecha, maquina 'y Asistente de 1 mes
Control de Paros Servilletas turno produccion
Supervisor de
Produccioén de
Servilletas
Jefe de Control de
Calidad
R1.MS2 S Gerente de
Jefe de Control de En arfchlr\llo fisico, Produccion 1
Reporte de calidad Calidad por técha y por _ mes
de servilletas turno Asistente de
Produccion
Supervisor de
Produccion de
Servilletas
Gerente de
Produccion
R3.MO
o Supervisor de Archivo Digital, por Asistente de
Reporte diario de Produccién de fecha, maquina y produccién 1 mes
produccion y Servilletas turno )
control de pérdida Supervisor de
de tiempo area de Produccién de
servilletas Servilletas
7. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA NA
8. CONTROL DE CAMBIOS
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Tabla XXIl. Método operativo de méaquina once.

Nombre:
— Métod

hy e g

PAPELERA INTERNACIONAL, S

Cadigo: Version: Pagina:

o Operativo MO33 1 1deb5
quina 11

1. PROPOSITO Y ALCANCE:

2. DEFINICIONES:

Que el operador tenga una guia
gréfica para el correcto

PROCESO: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas
0 que interactian, las cuales transforman elementos de
entrada en resultados.

PRODUCTO: Resultado de un proceso.

funcionamiento de la maquina, a LIBERACION: Autorizacion para proseguir con la siguiente

partir de la puesta en marcha,
control y apagado de la misma.

etapa del proceso.

PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica que
procedimientos y recursos asociados deben aplicarse, quién
debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proyecto,
proceso, producto o contrato especifico.

REGISTRO: Documento que presenta resultados
obtenidos o proporciona evidencia de actividades
desempefiadas.

3. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO
MC Manual de la Calidad
PC2 Plan de Calidad de Servilletas
MS2 Método de Seguimiento y Medicion de Servilletas

4. R

ESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD

PUESTO DE TRABAJO

RESPONSABILIDADES AUTORIDAD

Supervisor de Produccion de Servilletas

N/A Velar por la correcta aplicacion del
presente método operativo.

Operador 11

Puesta en marcha, control y En caso de falla o generacion de

funcionamiento del equipo, calidad | producto no conforme, detener la

del producto. magquina y notificar al Supervisor de
turno.
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Nombre:

PAPELERA INTERMNACIONAL, 5.

Método Operativo
Maquina 11

Cadigo:

MO33

Version: Pagina:

1 2deb5

5. METODO DE TRABAJO

DESCRIPCION

5.3  ARRANQUE (ENCENDIDO) DEL EQUIPO

CUIDADOS DE SEGURIDAD
E HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

I.  Panel de control

J. Subir palanca de
energia eléctrica.

K. Encender motor de
sistema de vacio.

L. Presionar boton para
accionar cuchilla.

M. Presionar boton para
encender motor.

N. Girar Perilla de

velocidad para correr la

maquina.

Verificar:

EQue no haya
nada entre los
rodillos.

EQue ninguna
persona este
tocando las
cuchillas de
corte.

BQue la maquina
este en las
condiciones
necesarias para
ser encendida

B. Panel de conteo.

e Graduar el panel
de conteo segun
la cantidad a
producir por
paguete, antes
de iniciar la
produccion.
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
- Método Operativo MO33 1 3de5
Maquina 11
PAPELERA INTERMNACIONAL, 5.
DESCRIPCION 5.2 CONTROLES DURANTE LA OPERACION S L AR R S

HIGIENE / CUIDADOS DEL EQUIPO

K.  Quitar el seguro de
la bobina.

L. Quitar el sobrante
de la bobina que se
termino de
procesar y colocar
bobina nueva y
colocar seguro.

M. Enhebrar el papel
en rodillos hacia la
maquina.

N. El papel pasa por el
rodillo gofrador.

O. Girar manecilla
para enderezar
bobina y asi alinear
el papel que entra
en la maquina.

P. Elpapel entra a la
maquina y pasa por
las cuchillas que
hacen el corte de la
servilleta.

Q. Seguidamente
pasa por el
formador que hace
el primer dobles.

R. Luego entra en los
cilindros de sistema
de aire que el
hacen el segundo
dobles.

S. Después del corte,
la servilleta pasa
por en canal de
salida.

mLubricar maquina
diariamente.

B Lubricacion general de
maquina una vez por
semana.

mNo introducir las manos en
los rodillos, ni en las
cuchillas.

mRealizar los ajustes
operativos mas comunes
de la maquina, los cuales
son:

Ajuste de rodillos.
Ajuste de felpas.
Ajuste de conteo.
Ajuste de levas.
Ajuste y cambio de
ufias.

Ajuste y cambio de
cuchilla.

o Ajuste de laterales de
los carriles.

Oo0oo0oo0o

o
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PAPELERA INTERMNACIONAL, 5.

Nombre: Cadigo:

Método Operativo MO33
Maquina 11

Version: Pagina:

1 4de5

DESCRIPCION

53 SEGUIMIENTO DE LAS CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO.

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

V. Después de
hacer el corte
la servilleta
sale por el
carril para ser
empacada.

W. Servilletas
empacadas.

X. Tarimade
Producto
terminado

No aplica.

DESCRIPCION

54 APAGADO DEL EQUIPO

CUIDADOS DE SEGURIDAD E
HIGIENE / CUIDADOS DEL
EQUIPO

E. Presionar
botén para
detener
maquina.

F. Botdn de
emergencia.

mBajar palanca de
energia eléctrica.
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Nombre: Cadigo: Version: Pégina:
— Método Operativo MO33 1 5de5
Maquina 11
PAPELERA INTERMNACIONAL, S
6. CONTROL DE LOS REGISTROS DEL SISTEMA.
WGP eOY | RESPONSABLE DE MODO DE ACCESO TIEMPO
SU ARCHIVO ARCHIVO AUTORIZADO CONSERVACION
REGISTRO
Gerente de
Produccion
R1.MO Supervisor de Archivo Digital, por

Produccion de

fecha, maquinay

Asistente de

1 mes
Control de Paros Servilletas turno produccién
Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Jefe de Control de
Calidad
R1.MS2 s Gerente de
] Jefe de Control de En arfCh'r\:o fisico, Produccion 1
Reporte de calidad Calidad porfechay por _ mes
de servilletas turno Asistente de
Produccion
Supervisor de
Produccién de
Servilletas
Gerente de
Produccion
R3.MO
. Supervisor de Archivo Digital, por Asistente de
Reporte diario de Produccién de fecha, maquina y produccién 1 mes
produccion y Servilletas turno _
control de pérdida Supervisor de
de tiempo area de Produccién de
servilletas Servilletas
7. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA NA
8. CONTROL DE CAMBIOS
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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4.6 Politicade calidad

Se ha reconocido que la calidad se ha vuelto tan importante, que el
control no puede ser el Unico instrumento para asegurarla. Ademas se ha
reconocido que para lograr productos de calidad, también los procesos y los

sistemas tienen que cumplir con las demandas de calidad.

Por ello es necesario fijar una politica de calidad, la cual se presenta a

continuacion.

“Brindar productos que cumplan con las necesidades vy
expectativas de los clientes, mejorando continuamente el sistema de
gestion de calidad y aprovechar de manera Optima los recursos

disponibles.”
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4.7 Objetivos de calidad

La estructura que deben de tener los objetivos de calidad tiene un papel
fundamental para la medicién de ellos, por lo tanto se debe definir el objetivo
como una meta o un reto, debe ser claro para que se sepa exactamente lo que

se quiere medir, para determinar si se alcanzé lo deseado.

Teniendo en cuenta esto los objetivos estructurados y claramente
definidos que se deben seguir en el area de servilletas para obtener la calidad
deseada son los siguientes.

e Aumentar la satisfaccion en el cumplimiento de los requerimientos
establecidos.

e Aumentar el nivel del cumplimiento con los estandares de calidad de
productos.

e Aumentar la productividad.

e Aumentar el nivel de competencia de los operarios.

e Mejorar el manejo de recursos que se utilizan.
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4.8 Plan de calidad

La definicion de calidad se relaciona con el optimo empleo de los
materiales, la adecuada mano de obra, el disefio, el componente tecnoldgico y
los acabados, como factores que garanticen al comprador la obtencion de un

producto con condiciones favorables de uso y permanencia en el tiempo.

La calidad debe ser contemplada y entendida como un factor universal en
el proceso, es decir, debe hacer parte de todos y cada uno de los
procedimientos, desde la consecucién y adecuacion de la materia prima, hasta
el empaque y embalaje. A esto se le denomina plan calidad de la empresa, en
el cual se debe establecer claramente las partes del proceso productivo y los

mecanismos de aseguramiento y control de la calidad.

En el plan de calidad se debe garantizar el analisis y aplicacion de las
condiciones adecuadas a cada parte del proceso, lo que constituye el sistema
de calidad del producto como tal. De esta manera, se asegura que el productor
domine por completo el proceso productivo y pueda identificar de manera rapida

y eficaz en qué momento se presentan errores.

El plan de calidad para el area de servilletas consta de un propésito y
alcance el cual describe la finalidad del plan de calidad, incluye también un flujo
de operaciones en el cual se enumeran las entradas y se describen las
actividades del proceso, contiene un control del proceso en el cual se
especifican los parametros del proceso, métodos operativos, maquinaria,

equipo, herramientas requeridas, responsables y registros.
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Por ultimo el seguimiento y medicién del producto donde se toman en
cuenta las caracteristicas del producto, especificaciones técnicas, criterios de
muestreo, métodos de seguimiento y medicion, maquinaria o equipo necesario,
responsables y registros. A continuacion en la tabla XXIIl se muestra el plan de

calidad para el area de servilletas.
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Tabla XXIII. Plan de calidad para el area de servilletas.

Nombre:

PLAN DE CALIDAD DE SERVILLETAS

Codigo:

Version

Elaborado por:

Aprobado por:

| Fecha aprobacién:

Fecha que rige:

Pagina

PROPOSITO Y ALCANCE DEFINICIONES
Describir el flujo de las operaciones unitarias que se llevan a cabo para la manufactura de las servilletas, incluyendo
las actividades de seguimiento y medicion del proceso y del producto llevadas a cabo por el personal de Produccién y|Aplican las definiciones incluidas en los Métodos correspondientes a cada operacion unitaria.
de Aseguramiento de la Calidad.
Control del proceso Seguimiento y medicién del producto
9 i i Caracteristicas del P é
Flujo de las Parametro(s) oG o Criterios de muestreo Mem.du.(s) de
herr ) Producto )
— del proceso " " q (il
No.| Entradas | Descripcién requeridos Variable(s) | Atributo(s) N F medicion
Métodos de
Corte de Centrado *Hoja de control seguimiento y Reporte de
* Bobina de Operadores de Anchoy | * Calidad del o * Operadores de Calidad de
N Bobina de Ancho . de paros 100% Por bobina medicion de )
servilleta maguinas Largo de corte " Maquinas Servilletas
papel Corte No.R1. MO servilleta
Servilleta R1.MS2
MS. 2
* Hudson Reporte de
sharp:1,2,3,4,10 . * Operadores de Calidad de
*Pcm: 6,7,8 4 servilletas Cada hora Maquinas Servilletas
*China 5 Métodos de R1.MS2
* Interfolder 9 * Hoja de control * Gofrado seguimiento y
2 N/A Gofr:dsl de N/A * Bretting 11 Op;:d;rne;de de paros N/A bien medicién de Supervisor Reporte de
pap q No.R1. MO estampado servilleta Calidad de
6 servilletas | Clinspeccion Ms. 2 Senvilletas
Supervisores
R2.MS2
Control de Calidad
Reporte de
* Impresion | 4 servilletas Cada hora . Operador maguinaf  Calidad de
Métodos de 6, Servilletas
" bien definida P
. *Hoja de control seguimiento y R1.MS2
A *Pcm: 6,7 * Operador maquina| * Colores e
3 N/A Impresién N/A . de paros N/A A medicion de Supervisor Reporte de
*China 5 6.7, No.RL MO seglin et p
O-RL requerimiento . . servilleta produccion Calidad de
* Logotipo 6 servilletas | C/Inspeccion servilletas Seva‘exas
Supervisores
Control de Calidad
Reporte de
*
Cada hora Operadf)res de Calidad de
Maquinas Servilletas
R1.MS2
*
Velocidad de la Hudson *Largo de Métodos de
Doblez de maquina sharp:1,2,.3,4,10 * Hoja de control servilleta seguimiento * i
. aq *Pcm: 6,7,8 Operadores de ) * Doblez guimiento y Supervisor
4 N/A Servilleta y Afilado de N N de paros 6 paquetes medicién de produccion Reporte de
*China 5 maquinas correcto .
corte cuchilla No.R1. MO * Ancho de servilleta servilletas Calidad de
* Interfolder 9 servilleta Cada dos MS. 2
* Bretting 11 horas - Seww\\gtas
Supervisores
R2.MS2
* Control de Calidad
Reporte de
. Cada hora * Operadores de Calidad de
Calidad de todas las maquinas|  Servilletas
*Reporte de impresion del R1.MS2
produccion en material de
rebobinadoras y Peso del empaque Métodos de
. control de paros paquete * Sellado del P
. Planchas *Supervisor seguimiento y
5 * Material de Empaque Formacion Selladora cajas *Operador No-R2.MO. paguete 6 paquetes medicion de
empaque pag Sellado d P *Control de | * Namero de | * Formacion pag Reporte de
*Empacadoras : . servilleta Calidad de
desperdicio |servilletas por| del paquete . MS. 2
natural del paquete | * Sellado del Clinspeccion . Senvilletas
proceso fardo . Supervisores
No.R2. MO. * Formacion Control de Calidad|R2.MS2
del Fardo

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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4.9 Método de seguimiento y medicion

El sistema de calidad debe cumplir con una serie de exigencias para que
sea efectivo, por ésta razon se debe determinar el método de seguimiento y
medicion a utilizar en el proceso de produccion de servilletas, para obtener la
evidencia de la conformidad del producto con los requisitos determinados.

Para esto se debe de llevar, a intervalos planificados, auditorias internas
para determinar si el sistema de calidad es conforme con las disposiciones
planificadas en el area de servilletas. Debido a esto los controles, las
responsabilidades y autoridades relacionadas con el tratamiento del producto
deben de estar definidos en un procedimiento documentado. También se debe
de establecer, recopilar y analizar los datos apropiados para determinar la
idoneidad y la eficacia del sistema de calidad para evaluar si se puede realizar

una mejora continua.

A continuacién en la tabla XXIV se muestra el método de seguimiento y
medicion elaborado para el area de servilletas.
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Tabla XXIV. Método de seguimiento y medicion para el area de servilletas.

Nombre: Cadigo: Version:
Método de Seguimiento y medicion de MS2 L
= Servilletas
Elaborado por: Aprobado por: Fecha Fecha que | Pagina:
aprobacion: rige:
PAPELERA INTERNACIGNAL, S.A . 1de4
' Karen Monzén

1. PROPOSITO Y ALCANCE

2. DEFINICIONES

Establecer las actividades de
seguimiento y medicion necesarias
para asegurar que en el proceso de

produccién de servilletas el
producto cumpla con las
especificaciones de calidad.

Registro: documento que presenta resultados obtenidos de
actividades desempefiadas.

Verificacion: confirmacion mediante la aportacion de evidencia
objetiva de que se han cumplido los requisitos especificados.

Requisito: necesidad o expectativa establecida, generalmente
implicita u obligatoria.

Especificacion Técnica: documentos que establece los
requisitos de materia prima, insumos, material de empaque,
producto en proceso o producto terminado.

3. DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO NOMBRE
PC2 Plan de Calidad de Servilletas
ET2 Especificaciones técnicas de Servilletas
PNC2 Control del producto no conforme
4. RESPONSABILIDAD Y AUTORIDAD
P-FJFQEEQSJ%E RESPONSABILIDADES AUTORIDAD
Jefe de Control de Calidad Hacer inspecciones N/A
Supervisor de Produccion Hacer Inspecciones Personal productivo
Operador de _Produccic')n Hace inspecciones_y Llenar reportes N/A
de Servilletas de calidad

5. MATERIALES Y EQUIPO

e Balanza
e Metro
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Nombre: Cadigo: Version: Péagina:
= Método de Seguimiento y MS2 1 2de4
Ji2/ medicion de Servilletas
PAPELERA INTERNACICONAL, S.A
6. CONTENIDO
No DESCRIPCION DE LAS RESPONSABLE REGISTROS ei“fc‘?‘gl‘zz ;
’ ACTIVIDADES / PASO A PASO pec
Anexos
6.1 Seguimiento y medicién de servilletas
Operador de R1.MS2 Reporte de
1 | Verificar ancho y corte continuamente Produccion de calidad de servilletas
Servilletas
Operador de R1.MS2 Reporte de
Produccién de calidad de
Servilletas servilletas,
Verifi | iformidad Supervisor de R2. MS2 Reporte de
2 efrl |garbyo umten, un:jorn;l a I)Il t produccion calidad de servilletas
gofrado bien estampado (6 servilletas servilletas de supervisores
cada hora)
Control de calidad | R2. MS2 Reporte de
calidad de sgrvnletas No ensuciarlo
de supervisores
Operador de R1.MS2 Reporte de
Produccioén de calidad de
e P - Servilletas i
Verificar impresion bien definida y ! servilletas,
colores segun requerimiento (4
servilletas cada hora) Supervisor de
foducci()n R2. MS2 Reporte de
prod calidad de servilletas
3 servilletas

de supervisores

Verificar impresion bien definida y
colores segun requerimiento (6
servilletas cada dos horas)

Control de calidad

R2. MS2 Reporte de
calidad de servilletas
de supervisores
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hy el

PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4

Nombre:

= Método de Seguimiento y
medicion de Servilletas

Codigo:

MS2

Version:

1

Pégina:
3de4

Verificar corte, dobles, largo y ancho de
servilleta(6 servilletas cada hora)

Operador de
produccién
servilletas

R1.MS2 Reporte
de calidad de
servilletas,

R2. MS2 Reporte

Supervisor de : No
produccién de cghdad de ensuciarlo
; servilletas de
servilletas supervisores
Verificar corte, dobles, largo y ancho de
servilleta(6 servilletas cada dos horas)
R2. MS2 Reporte
Control de calidad de calidad de
servilletas de
supervisores
6.2 Seguimiento y medicion de paquete y fardo de servilletas
* Verificar peso del paquete Operador de R1.MS2 Reporte
produccion de calidad de
e Verificar numero de servilletas por servilletas servilletas,
paquete
e Verificar calidad de impresion del . R2. MS2 Reporte
material de empaque Superwso_r, de de calidad de
produccion servilletas de
. . servilletas ; No romperlo
e Verificar sellado del paquete y formacion supervisores con la
del paquete plancha al
sellarlo

e Verificar sellado del fardo y formacion del
fardo

*(se deben revisa 6 paquetes cada hora
para los operadores y cada dos horas para
supervisores de produccion y de calidad)

Control de calidad

R2. MS2 Reporte
de calidad de
servilletas de
supervisores
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Nombre: Cadigo: Version: Péagina:
= Método de Seguimiento y MS2 1 4de4
Ji2/ medicion de Servilletas
PAPELERA INTERNACIONAL, 5.4
7. CUIDADOS DE SALUD Y SEGURIDAD OCUPACIONAL
CODIGO CUIDADOS DE SEGURIDAD EQUIPO DE PROTECCION
* No golpear las bobinas con el
Manual de montacargas(Cuchillas, Clan)
Seguridad Casco, Redecilla
Industrial o No mancharlas con ninguna clase de
Magquillaje(pintura de labios, sombras)
8. CONTROL DE LOS REGISTROS DEL SISTEMA
N(():I\O/ISIF?EODYEL RESFI)DOENSSSBLE MODO DE ACCESO TIEMPO
REGISTRO ARCHIVO ARCHIVO AUTORIZADO CONSERVACION
En archivo de
R1.MS2 Produccion Jefe de ?é)nérol de
Reporte de Asistente de . Calida Dos meses
calidad de Produccién Consolidado de Asistente de
servilletas Rendimiento de Produccion
Bobinas
R2 .MS2 Asistente de En archivo de Jefe de Control de
Reporte de produccién Produccién Calidad
calidad de Tres meses
servilletas de Jefe de control En archivo de Asistente de
supervisores de Calidad control de calidad Produccion
9. ANEXOS
CODIGO NOMBRE
NA
10. CAMBIOS EN EL DOCUMENTO
REFERENCIA DESCRIPCION DEL CAMBIO
NA NA

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Este método es primordial que se lleve a cabo en el proceso de
produccion de servilletas para obtener la conformidad del producto, segun las
especificaciones requeridas.

410 Costos del sistema de calidad

Para la elaboracion y reproduccién de los reportes de calidad, para el
entrenamiento y capacitacion del personal, para las visitas y capacitaciones a
proveedores y para la documentacion requerida para el disefio del sistema de
calidad en Papelera Internacional S.A., se presenta a continuacién en la tabla

XXV, los costos estimados para implementar el sistema de calidad.

Los costos estimados serviran de referencia para la ejecucion del

sistema de calidad al término de un afo.
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Tabla XXV. Costos del sistema de calidad.

No. Concepto Cantidad Unldapl de Cpstg Totales
medida unitario
Papeleria,
reportes de
1 |calidad (hojas de 3 resma Q 30.00|Q 90.00
papel bond 80
gr)
Reproducion de
reportes de :
2 calidad(fotocopia 1100 hojas Q 010 Q 110.00
dora)
3 Impresora 1 unidad Q 400.00 | Q 400.00
4 | Caruchosde 4 unidad | Q 60.00|Q  240.00
tinta negra
5 | Cintas métricas 15 unidad Q 500 ] Q 75.00
6 C:I‘i’dpaecg"('ti?:]gi) 12 mensual | Q5,000.00 | Q 60,000.00
7 Ci’lli‘dp;(;"('ti‘:rr]gez) 12 mensual | ©5,000.00 | © 60,000.00
Capacitacion
8 | sobre calidad al 4 mensual | Q1,000.00 | Q 4,000.00
personal
capacitaciéon
9 | sobre calidad a 2 mensual | Q 500.00 | Q 1,000.00
proveedores
Visita a
proveedores y
10 | distribuidores 6 mensual | Q 800.00 | Q 4,800.00
(gasolina,
alimentos)
Total Q130,715.00

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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5. IMPLEMENTACION Y RESULTADOS DEL SISTEMA DE
CALIDAD

El sistema de calidad propuesto se implementé de forma experimental
para determinar si cumplia con lo requerido por la empresa, éste se introdujo en
el proceso de produccion y se aplicé gradualmente conforme se iba disefiando,
por lo que el tiempo de muestreo de las diferentes partes inspeccionadas

varian.

Los resultados obtenidos del muestreo varian, lo cual es de gran ayuda
debido a que sacan a relucir los problemas del proceso que impiden obtener la
calidad deseada en el producto, y asi encontrar soluciones efectivas para el
mejoramiento de la calidad en el proceso de produccién de servilletas.

A continuacion se encontraran los resultados de la implementacion del

sistema de calidad en el proceso de produccion, incluyendo materia prima,

insumos, transformacién y producto terminado.
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5.1 Materia prima e insumos

El sistema de calidad indica que se debe verificar la materia prima e
insumos en el momento que se recibe, inspeccionando los defectos que se
identifican a simple vista y que pueden afectar en el producto final.
Seguidamente se encuentran los resultados de la implementacion del sistema

de calidad en la materia prima e insumos.

5.1.1 Estandares y especificaciones de materia prima e

insumos

Para determinar los estandares y especificaciones de la materia prima e
insumos fue necesario solicitar a los proveedores las fichas técnicas, en las
cuales se encuentran los detalles necesarios para comparar la materia prima e

insumo con lo especificado.
A continuacion en la figura 61 a la 65, se presentan las fichas técnicas de

las bobinas de papel, empaque individual, empaque de fardo, planchas de

carton y tinta; los cuales se utilizan en el proceso de produccién de servilletas.
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Figura 61. Ficha técnica de bobina de papel.

Quality Control
PAPER ESPECIFICATION Conrol de Calidad
NORMAL NAPK'NS Date Issued / Fecha
ESPECIFICACION DE PAPEL 14/02/2006
PAINSA K-129 SERVILLETA NORMAL
Atribute Dimensions Minimun Target Maximum
Caracteristicas Unidades Limite Inferior | Objetivo |Limite Superior

Basis Weight 1bs./3000sq.ft 13.20 13.50 13.81
Peso Base Ibs./3000sq.ft 13.20 13.50 13.81
Grams g/m? 21.50 22.00 22.50
Gramaje g/m? 21.50 22.00 22.50
Bulk (16 ply) mm. 1.22 1.27 1.32
Calibre (16 hojas) mm. 1.22 1.27 1.32
Humidity % 4.00 4.50 5.00
Humedad % 4.00 4.50 5.00
MD Tensille Dry g/linch 600 650 700
Tension Longitudinal g/lpulgada 600 650 700
CD Tensille Dry g/linch 225 250 275
Tension Transversal g/1pulgada 225 250 275
MD WetStrenght g/linch 60 65 70
Tension en Humedo g/1pulgada 60 65 70
Stretch % 18.00 20.00 22.00
Elongacion % 18.00 20.00 22.00
Brightness % 78
T452 % 78
Roll Width inches 90
Ancho Rollo Pulgadas 90
Roll Diameter inches 65
Diametro Rollo Pulgadas 65
Core Diameter inches 3 6
Diametro Core Pulgadas 3 6
Note:
Notas:

Aprobed (Aprobado)

Quality Control Manager ~ Wilmer Duarte
Jefe de Control de Calidad

Production Manager Gerardo Salas
Gerente de Produccion

Plant Manager Daniel Sandoval
Gerente de Planta

Fuente: Papelera Internacional S.A. K129 departamento de calidad.

239



Figura 62. Ficha técnica de planchas de carton.

@
L Pl CARTONES DE GUATEMALA, S.A.
DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO CALIDAD

ESPECIFICACIONES TECNICAS DEL PRODUCTO

DESCRIPCIONES GENERALES DEL PRODUCTO:

Nombre del Cliente PAINSA
Caodigo del Producto Lamina para Servilleta fardo 10 x 100
Tipo de caja Lamina Normal
Test NT Kraft
Combinacién Papeles M23-M23-M23
Tipo Flauta C
# Repeticion G35317
Area 0.10540 m 2

CARACTERISTICAS ATRIBUIBLES AL PAPEL.:

MEDICIONES ESTANDAR
Calibre 0.007 milésimas pulg.
Humedad 3-5%
Peso Basico 112 gr/m 2
Mullen 75 psi
R.C.T. 36 Ib/pulg.
COMPONENTES DEL ALMIDON:
Almidén Maiz
Agua
Soda Cdustica
Bédrax
Aditivos

CARACTERISTICAS DEL CARTON:

MEDICIONES ESTANDAR
Peso Basico 401 gr/m 2
Resistencia Vertical 18 Ibs/pulg.
Resistencia horizontal 330 Ibs
Calibre 0.145 pulg.
Mullen 125 psi
Pin Adhesién 60 lbs
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ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO:

Medida de Largo Lamina 620 mm
Medida Ancho Lamina 170 mm
Espesor 2 mm
Color de Impresion Negro - 90
Ancho de Bobinas 62,66,71,77
Diametro de Bobinas 58 pulg.
Peso saco Almidén 50 Ibs
Peso cubeta Tinta 25 kg
Proveedores de Papel Sunset y Barnett (U.S.A)

ESPECIFICACIONES DE ENTREGA

Estructura de Empaque Lamina
Dimensiones de tarima 72 largo x 60 ancho pulg.
# de Nit 432572-9
Transporte Utilizado Contenedor 292 largo x 92 ancho x 112 alto pulg.

Direccion facturacion

Km. 10 Carretera al Atlantico zona 17

Laminas por bulto

100

Tasa de Cobro

Délares

Fuente: Cartones de Guatemala, S.A. departamento de aseguramiento calidad.
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Figura 63. Ficha técnica de empaque primario.

FICHA TECNICA

Cliente: Producto:

PAINSA Nube Blanca

Descripcion:

Bobina PP Impresa

Fecha: 18 de mayo de 2006

Hoja: 1/1

1. Medidas Bobina

Determinacion

Dimensional |

Especificacion

Minimo Objetivo Maximo
Ancho de Bobina mm 348 350 352
Diametro de la Bobina plg 11 12 13
Diametro del Core plg - 3 -
2. Caracteristicas
Determinacion Dimensional | Especificacién
Minimo Objetivo Maximo
Material PP
Calibre mic 35 38 41
Rendimiento g/m? 29.6 32.1 34.6
Medidas Segun archivo digital
Impresioén De acuerdo a muestra
Colores Segun carta autorizada

3. Observaciones

Condiciones de almacenamiento:
Estiba maxima:

Vida util:

Rango de cantidad a entregar:

Lugares frescos y secos

Dos tarimas
Seis meses

Cantidad del pedido + 10%

Elaborado Por:

Hermes Morales

PFTBO1

Fuente: Multifilm S.A. departamento de calidad.
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Figura 64. Ficha de especificaciones técnicas de empaque de fardo.

g@ P°|ytec FICHA DE ESPECIFICACIONES

Servici  calidad on empactios TECNICAS

CLIENTE : PAINSA CODIGO: 057

PRODUCTO: BC-HDP Transparente. (1 x 24) CODIGO: 0.10

MATERIAL: Alta Transparente

PRESENTACION: Bolsa sello de fondo 19 x 25 x 2 F/L 3.5
PROPIEDADES METODO UNIDAD RESULTADOS
Material e Alta
Calibre Interno Mill de In 2+/- 10%
Ancho Interno IN 19 +/-0.25"
Largo Interno IN 25 +/- 0.25"
Fuelles Laterales. Interno IN 3.5 +/- 0.25"
Diametro de las perforaciones Interno IN 0.25”
Cantidad de Perforaciones Interno Unidad. 6
Gramaje Interno gr/m2 48
Apariencia Interno --- O.K.
Resistencia a la tension MD | ASTM D 882 Kg-f 1.500 +/- 10%

TD 1.800+/- 10%
Elongacién MD| ASTM D 882 % 280 % +/- 10%
D 370 % +/- 10%

COF ASTM D 1894 ---- 0.20
Impacto al dardo. ASTM D 1709 gr-f 110

OBSERVACIONES:
*Todas las resinas utilizadas para la elaboracion de esta pelicula cumple con los requisitos de la F.D.A. (U.S. Food and
Drug Administration), para aplicaciones en contacto con alimentos, regulacién 21CFR 1771520. (c¢)2.1+2.2

* La variacion por puntos promedio es de +/- 10% y por puntos individuales es de +/- 12%, esto devido a la dureza de las resinas
Utilizadas

Aviso al Usuario.
*La informacion que se suministra es dada de buena fe y es correcta dentro de nuestros conocimientos sin embargo Polytec,
Declina toda responsabilidad por los resultados obtenidos por el uso de esta informacion.

*Se recomienda almacenar el producto a una temperatura entre 5y 30 C y una humedad superior de 40%, y evitar la exposicion
Directa al sol, ya que un periodo de almacenamiento largo puede causar bloqueo y variaciones en sus caracteristicas y/o
Especificaciones iniciales. El periodo recomendado de almacenamiento es de 6 meses.

ELABORO APROBO FECHA: COPIA
Sandra Martina Lux Tobar Martha Ballesteros 26. Marzo 2008 CONTROLADA

Fuente: Polytec departamento de calidad
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Figura 65. Ficha técnica de tinta para impresion de servilletas.

=) SIEGWERKINK
Packaging

SICPA POLY
CWV-20000 SERIES

PRINCIPALES CARACTERISTICAS

Tintas pigmentadas de base de agua para papel, es decir, adecuadas para la impresion de
etiquetas de papel, etiquetas, envoltorios, etc

PROPIEDADES / SUSTRATOS

Las tintas de SICPAPOLY CWV-20000 estan especificamente formuladas para imprimir en las
diferentes prensas y sustratos utilizados por los estrechos web de la industria de las etiquetas.
Muchos de estos sustratos adecuados son sensibles a la presion.

El principal beneficio de SICPAPOLY CWV-20000 tintas es su capacidad de ofrecer una impresion
muy limpia. Su excelente en la resolucién de las placas y en las celdas de anilox permite una
buena impresién secuencia. En proceso de impresion y pantalla, impecable nitidez de los puntos se
obtiene.

Otras propiedades son:

-- Muy alta intensidad
-- Buena resistencia al agua
-- Alto brillo

Viscosidad

Las tintas de SICPAPOLY CWV-20000 se entregan en un "listo para imprimir" viscosidad. En
general, esta es la viscosidad en el rango de 48-52 segundos Zahn # 2. En caso de un ajuste de la
viscosidad debe ser necesario, ademas de un méaximo de 5-10% CWV-20037 reductor sera
suficiente. Recomendamos que no hay directa adiciones de agua ya que esto puede conducir a un
desequilibrio en la quimica. La viscosidad puede ser fuertemente influenciado por la temperatura.
Antes de revisar (y modificar) la viscosidad asegurarse de que la tinta se encuentra en un buen
funcionamiento de temperatura.
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Velocidad de secado

Como la amplia variedad de maquinas disponibles con una amplia gama de velocidades de
funcionamiento 6ptimo somos capaces de proporcionar prensa lado aditivos que pueden optimizar
la velocidad de secado de la tinta.

CWP-6111 Retarder se ralentizara la velocidad de secado de la tinta. Se recomienda que no mas
del 5% se afiade a cualquier tipo de tinta, ya que podria afectar negativamente a la resistencia al
agua de las impresiones.

CWP-8264 Fast Dry aumentard la velocidad de secado de una tinta. Por razones de
compatibilidad, se sugiere que no mas de 5-10% se afiade a una tinta.

Nivel de pH

El pH de la SICPALABEL CWV-20000 serie tinta desempefia un papel fundamental en las
propiedades que presenta. El pH se utiliza para controlar asi como el secado y la velocidad de flujo.
Las tintas se fabrican para tener un pH en el rango de 9,2 - 9,6. Deriva de esta gama puede dar
lugar a la impresion de sucio, la viscosidad de ascenso o la precipitacion de particulas sélidas.

CWP-6113 es una prensa lado pH de refuerzo. Se recomienda que se afiada s6lo en pequefias
cantidades cuando el pH llega a un nivel por debajo de 9,0.

EMBALAJE

4 kg de plastico Jugs

ALMACENAMIENTO

El almacenamiento en firmemente cerrado, que ain no ha explotado contenedores

Temperatura que no exceda de 20 ° C durante semanas o 25 ° C durante dias.
No exponga contenedores abiertos a la luz directa del sol o de fuentes de luz fuerte.

Fuente: Siegwerk Ink departamento de control de calidad.
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5.1.2 Aceptacién de materia prima en insumos

Como parte del sistema de calidad se elaboraron reportes para
inspeccionar las bobinas de papel y el empaque que se utiliza en el proceso de
produccion de paguetes de servilletas, en los cuales se recopild la informacién

necesaria para analizar la aprobacion de éstos.

A continuacion en la tabla XXVI se presentan los gramajes obtenidos de
las bobinas de papel para servilletas, seguidamente en la figura 66 se muestra
el gréfico de éstos resultados obtenidos en el mes de julio, debido a la cantidad

muestreada los resultados se presentaran de forma semanal.
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Tabla XXVI. Gramajes de bobinas para servilletas de la primera semana.

No. G1 G2 G3 Media Rango LCI LCC LCS
1 19.23 22.67 21.93 21.28 3.44 13.49 | 19.57 | 25.65
2 19.59 22.22 17.54 19.78 4.68 13.49 | 19.57 | 25.65
3 22.30 26.67 22.08 23.68 4.59 13.49 | 19.57 | 25.65
4 20.00 20.00 21.89 20.63 1.89 13.49 | 19.57 | 25.65
5 17.42 20.83 17.43 18.56 3.41 13.49 | 19.57 | 25.65
6 26.67 21.93 17.43 22.01 9.24 13.49 | 19.57 | 25.65
7 17.60 35.16 17.66 23.47 17.56 13.49 | 19.57 | 25.65
8 19.76 35.09 17.54 24.13 17.55 13.49 | 19.57 | 25.65
9 13.33 17.66 17.54 16.18 4.33 13.49 | 19.57 | 25.65
10 10.67 17.54 17.66 15.29 6.99 13.49 | 19.57 | 25.65
11 15.87 17.66 21.93 18.49 6.06 13.49 | 19.57 | 25.65
12 21.24 21.89 17.66 20.26 4.23 13.49 | 19.57 | 25.65
13 22.60 17.54 17.54 19.23 5.06 13.49 | 19.57 | 25.65
14 16.82 17.43 17.54 17.26 0.72 13.49 | 19.57 | 25.65
15 28.99 17.66 17.54 21.40 11.45 13.49 | 19.57 | 25.65
16 18.05 21.93 17.54 19.17 4.39 13.49 19.57 25.65
17 21.45 17.66 17.43 18.85 4.02 13.49 | 19.57 | 25.65
18 18.67 17.54 21.93 19.38 4.39 13.49 | 19.57 | 25.65
19 15.05 17.54 17.54 16.71 2.49 13.49 | 19.57 | 25.65
20 20.81 17.54 22.08 20.14 4.54 13.49 19.57 25.65
21 14.78 17.54 21.89 18.07 7.11 13.49 | 19.57 | 25.65
22 14.78 17.43 17.43 16.55 2.65 13.49 | 19.57 | 25.65
Promedio 19.57 5.95

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los gramajes muestreados se prosiguio a calcular los limites de

control de la siguiente manera.
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LCI = X— AR
LCI =19.57 — (1.023*5.95)

LCI =13.49

LCC = X

LCC =19.57

LCS = X+ AR

LCS =19.57 + (L.023*5.95)
LCS = 25.65

Figura 66. Gréfico de control de gramajes de bobinas para servilletas de la

primera semana.

Gramajes de Bobinas
Julio (primera semana)
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Se puede que el gréfico se encuentra bajo control estadistico, ya que los
datos se encuentran dentro de los limites de control los cuales son: LIC=13.49,
LCC=19.57 y LCS=25.65. Sin embargo no estan dentro de las especificaciones
las cuales son: LEI=19, LEC=20 y LES=21; por lo que los gramajes de las
bobinas son no conformes, ademas existe mucha variacién entre los gramajes,

lo cual puede perjudicar al proceso de produccion de servilletas.

En la tabla XXVII se pueden observar los gramajes obtenidos en la
segunda semana del mes de julio, con los cuales se obtuvieron los limites de
control, seguidamente en la figura 67 se presenta la representacion gréafica de
los datos muestreados.
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Tabla XXVII. Gramajes de bobinas para servilletas de la segunda semana.

No. Gl G2 G3 Media Rango LCI LCC LCS
1 20.26 22.67 21.93 21.62 2.41 18.23 | 20.36 | 22.49
2 19.59 19.76 20.34 19.90 0.75 18.23 | 20.36 | 22.49
3 20.03 19.36 20.06 19.82 0.70 18.23 | 20.36 | 22.49
4 20.00 20.00 21.89 20.63 1.89 18.23 | 20.36 | 22.49
5 21.78 22.35 21.24 21.79 111 18.23 | 20.36 | 22.49
6 19.87 21.93 19.43 20.41 2.50 18.23 | 20.36 | 22.49
7 19.21 19.56 19.32 19.36 0.35 18.23 | 20.36 | 22.49
8 20.31 22.67 21.93 21.64 2.36 18.23 | 20.36 | 22.49
9 20.03 22.18 20.34 20.85 2.15 18.23 | 20.36 | 22.49
10 20.58 21.05 20.34 20.66 0.71 18.23 | 20.36 | 22.49
11 19.87 19.93 19.43 19.74 0.50 18.23 | 20.36 | 22.49
12 21.24 21.89 17.66 20.26 4.23 18.23 | 20.36 | 22.49
13 22.60 19.87 17.54 20.00 5.06 18.23 | 20.36 | 22.49
14 20.03 19.21 20.26 19.83 1.05 18.23 | 20.36 | 22.49
15 20.00 17.66 19.59 19.08 2.34 18.23 | 20.36 | 22.49
16 20.00 21.93 17.54 19.82 4.39 18.23 | 20.36 | 22.49
17 20.00 21.89 17.54 19.81 4.35 18.23 | 20.36 | 22.49
18 20.00 19.87 21.93 20.60 2.06 18.23 | 20.36 | 22.49
19 19.43 19.12 19.36 19.30 0.31 18.23 | 20.36 | 22.49
20 22.67 20.34 22.08 21.70 2.33 18.23 | 20.36 | 22.49
21 19.87 20.34 21.89 20.70 2.02 18.23 | 20.36 | 22.49
22 19.21 20.34 21.43 20.33 2.22 18.23 | 20.36 | 22.49
Promedio 20.36 2.08

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los gramajes muestreados se prosiguio a calcular los limites de

control de la siguiente manera.
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LCI = X— AR
LCI = 20.36 — (1.023*2.08)
LCI =18.23

LCC = X
LCC = 20.36

LCS = X+ AR
LCS = 20.36 + (1.023* 2.08)
LCS = 22.49

Figura 67. Gréfico de control de gramajes de bobinas para servilletas de la

segunda semana.

Gramajes De Bobinas
Julio (Segunda Semana)
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Se puede observar que el grafico se encuentra bajo control estadistico,
ya que los datos se encuentran dentro de los limites de control los cuales son:
LIC=18.23, LCC=20.36 y LCS=22.49. Solamente tres muestras no cumplen con
las especificaciones requeridas las cuales son: LEI=19, LEC=20 y LES=21; por
lo que existe no conformidad en esas tres muestras, sin embargo la variacion es

menor que la primera semana.

En la tabla XXVIII se pueden observar los gramajes obtenidos en la
tercera semana del mes de julio, con los cuales se obtuvieron los limites de
control, seguidamente en la figura 68 se presenta la representacion gréafica de
los datos muestreados.
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Tabla XXVIII. Gramajes de bobinas para servilletas de la tercera semana.

No. Gl G2 G3 Media Rango LCI LCC LCS
1 19.31 19.43 19.23 19.32 0.20 18.73 | 20.28 | 21.82
2 20.03 19.32 19.59 19.65 0.71 18.73 | 20.28 | 21.82
3 18.45 18.67 18.08 18.40 0.59 18.73 | 20.28 | 21.82
4 19.14 19.08 19.07 19.10 0.07 18.73 | 20.28 | 21.82
5 19.34 19.21 19.79 19.45 0.58 18.73 | 20.28 | 21.82
6 21.17 20.41 20.05 20.54 1.12 18.73 | 20.28 | 21.82
7 26.32 22.76 22.90 23.99 3.56 18.73 | 20.28 | 21.82
8 21.24 21.89 19.66 20.93 2.23 18.73 | 20.28 | 21.82
9 21.24 21.89 19.66 20.93 2.23 18.73 | 20.28 | 21.82
10 20.67 20.54 20.66 20.62 0.13 18.73 | 20.28 | 21.82
11 19.23 21.67 21.93 20.94 2.70 18.73 | 20.28 | 21.82
12 21.24 21.89 17.66 20.26 4.23 18.73 | 20.28 | 21.82
13 21.76 22.62 21.54 21.97 1.08 18.73 | 20.28 | 21.82
14 20.24 21.89 19.39 20.51 2.50 18.73 | 20.28 | 21.82
15 20.00 21.89 20.84 20.91 1.89 18.73 | 20.28 | 21.82
16 18.05 18.93 18.54 18.51 0.88 18.73 | 20.28 | 21.82
17 21.76 20.62 20.00 20.79 1.76 18.73 | 20.28 | 21.82
18 18.67 18.97 18.79 18.81 0.30 18.73 | 20.28 | 21.82
19 20.03 19.32 19.59 19.65 0.71 18.73 | 20.28 | 21.82
20 20.81 17.54 22.08 20.14 4.54 18.73 | 20.28 | 21.82
21 19.25 19.06 19.47 19.26 0.41 18.73 | 20.28 | 21.82
22 21.78 21.43 20.93 21.38 0.85 18.73 | 20.28 | 21.82
Promedio 20.28 1.51

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los gramajes muestreados se prosiguio a calcular los limites de

control de la siguiente manera.
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LCI = X— AR
LCI = 20.28 - (1.023*1.51)

LCl =18.73
LCC = X

LCC = 20.28

LCS = X+ AR

LCS = 20.28 + (1.023*1.51)
LCS = 21.82

Figura 68. Gréfico de control de gramajes de bobinas para servilletas de la

tercera semana.

Gramaje de Bobinas
Julio (tercera semana)
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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En la figura 68 se puede observar que el grafico no se encuentra bajo
control estadistico, ya que los datos no estan dentro de los limites de control los
cuales son: LIC=18.73, LCC=20.28 y LCS=21.82. Al igual que no se cumple con
las especificaciones, las cuales son: LEI=19, LEC=20 y LES=21; por lo que

existe no conformidad en los gramajes.

En la tabla XXIX se pueden observar los gramajes obtenidos en la cuarta
semana del mes de julio, con los cuales se obtuvieron los limites de control,
seguidamente en la figura 69 se presenta la representacion grafica de los datos

muestreados.
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Tabla XXIX. Gramajes de bobinas para servilletas de la cuarta semana.

No. Gl G2 G3 Media Rango LCI LCC LCS
1 21.17 20.41 20.05 20.54 112 18.25 | 19.71 | 21.18
2 19.59 22.22 17.54 19.78 4.68 18.25 | 19.71 | 21.18
3 20.67 20.54 20.66 20.62 0.13 18.25 | 19.71 | 21.18
4 19.23 21.67 21.93 20.94 2.70 18.25 | 19.71 | 21.18
5 20.03 19.36 20.06 19.82 0.70 18.25 | 19.71 | 21.18
6 20.00 21.93 17.54 19.82 4.39 18.25 | 19.71 | 21.18
7 20.00 21.89 17.54 19.81 4.35 18.25 | 19.71 | 21.18
8 18.65 18.77 18.61 18.68 0.16 18.25 | 19.71 | 21.18
9 18.75 18.67 18.88 18.77 0.21 18.25 | 19.71 | 21.18
10 18.45 18.17 18.08 18.23 0.37 18.25 | 19.71 | 21.18
11 20.00 21.89 20.84 20.91 1.89 18.25 | 19.71 | 21.18
12 19.23 21.67 21.93 20.94 2.70 18.25 | 19.71 | 21.18
13 18.45 18.67 18.08 18.40 0.59 18.25 | 19.71 | 21.18
14 18.45 18.57 18.58 18.53 0.13 18.25 | 19.71 | 21.18
15 18.45 18.67 18.58 18.57 0.22 18.25 | 19.71 | 21.18
16 18.05 18.93 18.54 18.51 0.88 18.25 | 19.71 | 21.18
17 21.78 21.43 20.93 21.38 0.85 18.25 | 19.71 | 21.18
18 18.67 18.97 18.79 18.81 0.30 18.25 | 19.71 | 21.18
19 21.17 20.41 20.05 20.54 1.12 18.25 | 19.71 | 21.18
20 20.00 19.87 21.93 20.60 2.06 18.25 | 19.71 | 21.18
21 21.76 20.62 20.00 20.79 1.76 18.25 | 19.71 | 21.18
22 18.65 18.77 18.61 18.68 0.16 18.25 | 19.71 | 21.18
Promedio 19.71 1.43

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los gramajes muestreados se prosiguio a calcular los limites de

control de la siguiente manera.
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LCI = X— AR
LCI =19.71— (1.023*1.43)

LCI =18.25
LCC = X

LCC =19.71

LCS = X+ AR

LCS =19.71+ (L.023*1.43)
LCS = 21.18

Figura 69. Gréfico de control de gramajes de bobinas para servilletas de la

cuarta semana.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Se puede observar que el grafico no se encuentra bajo control
estadistico, ya que existen datos que no estan dentro de los limites de control
los cuales son: LIC=18.25, LCC=19.71 y LCS=21.18. Al igual que no se cumple
con las especificaciones, las cuales son: LEI=19, LEC=20 y LES=21; ya que
existen bobinas que no presentan los gramajes requeridos, por lo que existe no

conformidad en las bobinas para servilletas.

A continuacion se presentan los resultados obtenidos de la inspeccion
realizada en el mes de agosto a las bobinas de papel, debido a la cantidad

muestreada se presentan los resultados de forma semanal.

En la tabla XXX se pueden observar los gramajes obtenidos en la
primera semana del mes de agosto, con los cuales se obtuvieron los limites de
control, seguidamente en la figura 70 se presenta la representacion gréafica de
los datos muestreados.
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Tabla XXX. Gramajes de bobinas para servilletas de la primera semana.

No. Gl G2 G3 Media Rango LCI LCC LCS
1 21.23 22.67 21.93 21.94 1.44 18.48 | 19.66 | 20.83
2 19.14 19.08 19.07 19.10 0.07 18.48 | 19.66 | 20.83
3 21.78 22.35 21.24 21.79 111 18.48 | 19.66 | 20.83
4 21.78 22.35 21.24 21.79 111 18.48 | 19.66 | 20.83
5 17.42 20.83 17.43 18.56 3.41 18.48 | 19.66 | 20.83
6 17.42 20.83 17.43 18.56 3.41 18.48 | 19.66 | 20.83
7 18.45 18.67 18.58 18.57 0.22 18.48 | 19.66 | 20.83
8 18.45 18.17 18.08 18.23 0.37 18.48 | 19.66 | 20.83
9 18.45 18.67 18.08 18.40 0.59 18.48 | 19.66 | 20.83
10 20.00 21.89 20.84 20.91 1.89 18.48 | 19.66 | 20.83
11 19.23 21.67 21.93 20.94 2.70 18.48 | 19.66 | 20.83
12 18.67 18.97 18.79 18.81 0.30 18.48 | 19.66 | 20.83
13 18.65 18.67 18.68 18.67 0.03 18.48 | 19.66 | 20.83
14 18.67 18.97 18.79 18.81 0.30 18.48 | 19.66 | 20.83
15 21.17 20.41 20.05 20.54 1.12 18.48 | 19.66 | 20.83
16 20.00 19.87 21.93 20.60 2.06 18.48 | 19.66 | 20.83
17 21.76 20.62 20.00 20.79 1.76 18.48 | 19.66 | 20.83
18 19.14 19.08 19.07 19.10 0.07 18.48 | 19.66 | 20.83
19 18.05 18.93 18.54 18.51 0.88 18.48 | 19.66 | 20.83
20 20.00 19.87 21.93 20.60 2.06 18.48 | 19.66 | 20.83
21 18.45 18.67 18.58 18.57 0.22 18.48 | 19.66 | 20.83
22 18.65 18.77 18.61 18.68 0.16 18.48 | 19.66 | 20.83
Promedio 19.66 1.15

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los gramajes muestreados se prosiguio a calcular los limites de

control de la siguiente manera.
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LCI = X— AR
LCI =19.66 — (1.023*1.15)

LCI =18.48

LCC = X

LCC =19.66

LCS = X+ AR

LCS =19.66 + (1.023*1.15)
LCS = 20.83

Figura 70. Gréfico de control de gramajes de bobinas para servilletas de la

primera semana de agosto.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Se puede observar que el grafico no se encuentra bajo control
estadistico, ya que existen datos que no estan dentro de los limites de control
los cuales son: LIC=18.48, LCC=19.66 y LCS=20.83. Al igual que no se cumple
con las especificaciones, las cuales son: LEI=19, LEC=20 y LES=21; ya que
existen bobinas que no presentan los gramajes requeridos, por lo que existe no

conformidad.

En la tabla XXXI se pueden observar los gramajes obtenidos en la
segunda semana del mes de agosto, con los cuales se obtuvieron los limites de
control, seguidamente en la figura 71 se presenta la representacion gréafica de
los datos muestreados.
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Tabla XXXI. Gréfico de control de gramajes de bobinas para servilletas de

la segunda semana.

No. Gl G2 G3 Media Rango LCI LCC LCS
1 20.26 20.67 20.57 20.50 0.41 18.61 | 20.33 | 22.05
2 19.59 19.76 20.34 19.90 0.75 18.61 | 20.33 | 22.05
3 21.78 21.35 21.24 21.46 0.54 18.61 | 20.33 | 22.05
4 20.00 20.00 19.89 19.96 0.11 18.61 | 20.33 | 22.05
5 20.26 20.67 20.57 20.50 0.41 18.61 | 20.33 | 22.05
6 22.67 20.34 21.08 21.36 2.33 18.61 | 20.33 | 22.05
7 20.26 20.67 20.57 20.50 0.41 18.61 | 20.33 | 22.05
8 19.59 19.76 20.34 19.90 0.75 18.61 | 20.33 | 22.05
9 20.73 21.18 20.84 20.92 0.45 18.61 | 20.33 | 22.05
10 20.58 21.05 20.34 20.66 0.71 18.61 | 20.33 | 22.05
11 19.87 19.93 19.43 19.74 0.50 18.61 | 20.33 | 22.05
12 21.24 21.89 17.66 20.26 4.23 18.61 | 20.33 | 22.05
13 22.60 19.87 17.54 20.00 5.06 18.61 | 20.33 | 22.05
14 20.03 19.21 20.26 19.83 1.05 18.61 | 20.33 | 22.05
15 20.00 17.66 19.59 19.08 2.34 18.61 | 20.33 | 22.05
16 20.00 21.93 17.54 19.82 4.39 18.61 | 20.33 | 22.05
17 20.00 21.89 17.54 19.81 4.35 18.61 | 20.33 | 22.05
18 20.00 19.87 20.93 20.27 1.06 18.61 | 20.33 | 22.05
19 22.67 20.34 21.08 21.36 2.33 18.61 | 20.33 | 22.05
20 20.67 20.34 20.08 20.36 0.59 18.61 | 20.33 | 22.05
21 19.87 20.34 21.89 20.70 2.02 18.61 | 20.33 | 22.05
22 19.21 20.34 21.43 20.33 2.22 18.61 | 20.33 | 22.05
Promedio 20.33 1.68

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los gramajes muestreados se prosiguido a calcular los limites de

control de la siguiente manera.
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LCI = X— AR
LCI = 20.33— (1.023*1.68)
LCI =18.61

LCC = X
LCC = 20.33

LCS = X+ AR
LCS = 20.33+ (1.023*1.68)
LCS = 22.05

Figura 71. Gréfico de control de gramajes de bobinas para servilletas de la

segunda semana.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Se puede observar en la segunda semana, que el gréfico se encuentra
bajo control estadistico, ya que los datos estan dentro de los limites de control
los cuales son: LIC=18.61, LCC=20.33 y LCS=22.05. Sin embargo existen
gramajes que no cumplen con las especificaciones requeridas, las cuales son:
LEI=19, LEC=20y LES=21; por lo que existe no conformidad.

En la tabla XXXII se pueden observar los gramajes obtenidos en la
tercera semana del mes de agosto, con los cuales se obtuvieron los limites de
control, seguidamente en la figura 72 se presenta la representacion gréafica de

los datos muestreados.
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Tabla XXXII. Gramajes de bobinas para servilletas de la tercera semana.

No. Gl G2 G3 Media Rango LCI LCC LCS
1 19.31 19.43 19.23 19.32 0.20 19.09 | 20.40 | 21.70
2 20.03 19.32 19.59 19.65 0.71 19.09 | 20.40 | 21.70
3 20.45 20.67 20.08 20.40 0.59 19.09 | 20.40 | 21.70
4 19.14 19.08 19.07 19.10 0.07 19.09 | 20.40 | 21.70
5 19.34 19.21 19.79 19.45 0.58 19.09 | 20.40 | 21.70
6 21.17 20.41 20.05 20.54 1.12 19.09 | 20.40 | 21.70
7 20.32 20.76 20.90 20.66 0.58 19.09 | 20.40 | 21.70
8 21.24 21.89 19.66 20.93 2.23 19.09 | 20.40 | 21.70
9 21.24 21.89 19.66 20.93 2.23 19.09 | 20.40 | 21.70
10 20.67 20.54 20.66 20.62 0.13 19.09 | 20.40 | 21.70
11 19.23 21.67 21.93 20.94 2.70 19.09 | 20.40 | 21.70
12 21.24 21.89 17.66 20.26 4.23 19.09 | 20.40 | 21.70
13 21.76 21.62 21.54 21.64 0.22 19.09 | 20.40 | 21.70
14 20.24 21.89 19.39 20.51 2.50 19.09 | 20.40 | 21.70
15 20.00 21.89 20.84 20.91 1.89 19.09 | 20.40 | 21.70
16 20.05 20.93 20.54 20.51 0.88 19.09 | 20.40 | 21.70
17 20.76 20.62 20.00 20.46 0.76 19.09 | 20.40 | 21.70
18 20.67 20.97 20.79 20.81 0.30 19.09 | 20.40 | 21.70
19 20.03 20.32 19.59 19.98 0.73 19.09 | 20.40 | 21.70
20 20.81 17.54 22.08 20.14 4.54 19.09 | 20.40 | 21.70
21 20.25 20.06 20.47 20.26 0.41 19.09 | 20.40 | 21.70
22 20.78 20.43 20.93 20.71 0.50 19.09 | 20.40 | 21.70
Promedio 20.40 1.28

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los gramajes muestreados se prosiguio a calcular los limites de

control de la siguiente manera.
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LCI = X— AR
LCI = 20.40 — (1.023*1.28)

LCI =19.09

LCC = X

LCC = 20.40

LCS = X+ AR

LCS = 20.40 + (1.023*1.28)
LCS = 21.70

Figura 72. Gréfico de control de gramajes de bobinas para servilletas de la

tercera semana.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

266



Se puede observar en la tercera semana, que el grafico se encuentra
bajo control estadistico, ya que los datos estan dentro de los limites de control,
los cuales son: LIC=19.09, LCC=20.40 y LCS=21.70. Sin embargo existen
gramajes que no cumplen con las especificaciones requeridas, las cuales son:
LEI=19, LEC=20 y LES=21; por lo que existe no conformidad en esas bobinas
de papel.

En la tabla XXXIIl se pueden observar los gramajes obtenidos en la
cuarta semana del mes de agosto, con los cuales se obtuvieron los limites de
control, seguidamente en la figura 73 se presenta la representacion gréafica de

los datos muestreados.
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Tabla XXXIIl. Gramajes de bobinas para servilletas de la cuarta semana.

No. Gl G2 G3 Media Rango LCI LCC LCS
1 20.24 20.67 20.00 20.30 0.67 19.29 | 20.06 | 20.82
2 20.55 19.79 20.00 20.11 0.76 19.29 | 20.06 | 20.82
3 20.55 20.39 20.00 20.31 0.55 19.29 | 20.06 | 20.82
4 20.00 20.68 20.00 20.23 0.68 19.29 | 20.06 | 20.82
5 20.00 19.74 19.94 19.89 0.26 19.29 | 20.06 | 20.82
6 20.17 19.75 19.98 19.97 0.42 19.29 | 20.06 | 20.82
7 19.98 19.73 19.97 19.89 0.25 19.29 | 20.06 | 20.82
8 19.17 19.75 19.97 19.63 0.80 19.29 | 20.06 | 20.82
9 19.57 19.77 20.04 19.79 0.47 19.29 | 20.06 | 20.82
10 19.57 19.71 20.07 19.78 0.50 19.29 | 20.06 | 20.82
11 19.87 19.73 20.07 19.89 0.34 19.29 | 20.06 | 20.82
12 20.29 19.89 20.66 20.28 0.77 19.29 | 20.06 | 20.82
13 20.60 19.87 20.54 20.34 0.73 19.29 | 20.06 | 20.82
14 20.67 19.91 19.79 20.12 0.88 19.29 | 20.06 | 20.82
15 20.67 19.91 19.79 20.12 0.88 19.29 | 20.06 | 20.82
16 20.67 19.91 19.79 20.12 0.88 19.29 | 20.06 | 20.82
17 20.53 19.89 19.54 19.99 0.99 19.29 | 20.06 | 20.82
18 20.25 19.00 20.00 19.75 1.25 19.29 | 20.06 | 20.82
19 20.46 20.62 20.00 20.36 0.62 19.29 | 20.06 | 20.82
20 20.22 20.69 19.39 20.10 1.30 19.29 | 20.06 | 20.82
21 20.22 20.69 19.39 20.10 1.30 19.29 | 20.06 | 20.82
22 20.23 20.61 19.54 20.13 1.07 19.29 | 20.06 | 20.82
Promedio 20.06 0.74

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los gramajes muestreados se prosiguio a calcular los limites de

control de la siguiente manera.
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LCI = X— AR
LCI = 20.06 — (1.023*0.74)

LCI =19.29

LCC = X

LCC = 20.06

LCS = X+ AR

LCS =20.06 + (1.023*0.74)
LCS =20.82

Figura 73. Gréfico de control de gramajes de bobinas para servilletas de la

cuarta semana.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Se puede observar en la tercera semana, que el gréfico se
encuentra bajo control estadistico, ya que los datos estan dentro de los limites
de control los cuales son: LIC=19.29, LCC=20.06 y LCS=20.82. Ademas
cumplen con las especificaciones requeridas, las cuales son: LEI=19, LEC=20y
LES=21. También se puede observar que los limites de control son similares a
los limites especificados, por lo que deben ser mantenidos por el proveedor
para cumplir los requerimientos de Papelera Internacional S.A.

Al igual que las bobinas de papel, se elabor6 un reporte para
inspeccionar el empaque utilizado en el proceso de paquetes de servilletas, los
datos principales son el largo, ancho y fuelle de la bolsa, por lo que se

presentan los resultados obtenidos de ésta inspeccion.
A continuacién en la tabla XXXIV se presentan los resultados del largo

de las bolsas de empaque muestreadas en el mes de julio, seguidamente en la

figura 74 se encuentra la representacion grafica de los resultados obtenidos.
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Tabla XXXIV. Largo de bolsas de empaque para servilletas.

No. L1 L2 L3 L4 Media Rango LCI LCC LCS
1 33.02 33.17 31.11 31.11 32.10 2.06 30.70 32.44 34.19
2 33.53 33.65 31.11 31.11 32.35 2.54 30.70 32.44 34.19
3 34.29 33.17 31.75 31.11 32.58 3.18 30.70 32.44 34.19
4 33.27 32.23 31.44 31.90 32.21 1.83 30.70 32.44 34.19
5 33.07 33.02 31.27 31.90 32.32 1.80 30.70 32.44 34.19
6 35.05 31.90 31.11 31.75 32.45 3.94 30.70 32.44 34.19
7 34.04 33.32 31.75 31.75 32.72 2.29 30.70 32.44 34.19
8 34.54 33.02 31.11 31.11 32.45 3.43 30.70 32.44 34.19
9 33.02 33.32 31.75 31.90 32.50 1.57 30.70 32.44 34.19
10 33.07 33.02 31.90 31.90 32.47 1.17 30.70 32.44 34.19
11 33.15 33.17 31.75 31.75 32.46 1.42 30.70 32.44 34.19
12 34.16 33.65 31.11 31.90 32.71 3.05 30.70 32.44 34.19
13 33.68 32.05 31.11 31.90 32.19 2.57 30.70 32.44 34.19
14 33.81 33.65 31.11 32.05 32.66 2.70 30.70 32.44 34.19
15 34.06 32.38 31.90 31.75 32.52 2.31 30.70 32.44 34.19
Promedio 32.44 2.39

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con el largo de las bolsas muestreadas se prosiguio a calcular los limites

de control de la siguiente manera.

LCl = X- AR

LCI = 32.44 - (0.729%2.39)
LCI =30.70

LCC = X

LCC =32.44

LCS = X+ A,R

LCS = 32.44 + (0.729*2.39)
LCS =34.19
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Figura 74. Grafico de control de largo de bolsas de empaque para

servilletas.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que el grafico obtenido de la inspeccién del largo de
las bolsas de empaqgue en el mes de julio se encuentra bajo control estadistico,
ya que los datos estdn dentro de los limites de control los cuales son:
LCS=34.19, LCC=32.44 y LCI=30.70, sin embargo los datos obtenidos no se
encuentran dentro de las especificaciones las cuales son: LES=35.5, LEC=35,

LEI=34.5, por lo que el insumo es no conforme.
A continuacién en la tabla XXXV se presentan los resultados del ancho

de las bolsas de empaque muestreadas en el mes de julio, seguidamente en la

figura 75 se encuentra la representacion grafica de los resultados obtenidos.
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Tabla XXXV. Ancho de bolsas de empaque para servilletas.

No. Al A2 A3 A4 Media Rango LCI LCC LCS
1 24.31 24.41 24.17 24.36 24.31 0.24 23.93 24.18 24.43
2 24.31 24.43 24.22 24.36 24.33 0.21 23.93 24.18 24.43
3 24.29 24.39 24.16 24.37 24.30 0.23 23.93 24.18 24.43
4 24.30 24.29 24.17 24.32 24.27 0.15 23.93 24.18 24.43
5 24.31 24.32 24.15 24.29 24.27 0.17 23.93 24.18 24.43
6 24.27 24.18 24.15 24.32 24.23 0.17 23.93 24.18 24.43
7 24.27 24.18 24.15 24.28 24.22 0.13 23.93 24.18 24.43
8 24.25 24.19 24.04 24.30 24.20 0.26 23.93 24.18 24.43
9 24.28 24.18 24.11 24.30 24.22 0.19 23.93 24.18 24.43
10 24.28 24.23 23.76 24.27 24.14 0.52 23.93 24.18 24.43
11 24.27 23.76 23.76 24.29 24.02 0.53 23.93 24.18 24.43
12 24.26 23.76 23.75 24.29 24.02 0.54 23.93 24.18 24.43
13 24.28 23.87 23.76 24.39 24.08 0.63 23.93 24.18 24.43
14 24.28 23.79 23.79 24.35 24.05 0.56 23.93 24.18 24.43
15 24.28 23.80 23.76 24.36 24.05 0.60 23.93 24.18 24.43

Promedio 24.18 0.34

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con el ancho de las bolsas muestreadas se prosiguio a calcular los

limites de control de la siguiente manera.

LCl = X- AR

LCI = 24.18 — (0.729*0.34)
LCI =23.93

LCC = X

LCC = 24.18

LCS = X+ A,R

LCS = 24.18+ (0.729*0.34)
LCS = 24..43
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Figura 75. Gréafico de control de ancho de bolsas de empaque para

servilletas.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que el grafico obtenido de la inspeccién del ancho de
las bolsas de empaqgue en el mes de julio se encuentra bajo control estadistico,
ya que los datos estdn dentro de los limites de control los cuales son:
LCS=24.43, LCC=24.18 y LCI=23.93, ademas

encuentran dentro de las especificaciones las cuales son: LES=24.5, LEC=24,

los datos obtenidos se

LEI=23.5, por lo que el insumo es conforme.
A continuacién en la tabla XXXVI se presentan los resultados del fuelle

de las bolsas de empaque muestreadas en el mes de julio, seguidamente en la

figura 76 se encuentra la representacion grafica de los resultados obtenidos.
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Tabla XXXVI. Fuelle de bolsas de empaque para servilletas.

No. F1 F2 F3 F4 Media Rango LCI LCC LCS
1 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
2 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
3 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
4 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
5 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
6 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
7 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
8 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
9 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
10 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
11 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
12 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
13 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
14 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
15 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
Promedio 4.00 0.00

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con el fuelle de las bolsas muestreadas se prosiguio a calcular los

limites de control de la siguiente manera.

LCl = X- AR

LCI = 4—(0.729%0)
LCI =4

LCC = X

LCC =4

LCS = X+ A,R

LCS = 4+ (0.729*0)
LCS =4
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Figura 76. Grafico de control de fuelle de bolsas de empaque para

servilletas.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que el gréfico obtenido de la inspeccion del fuelle de
las bolsas de empaque en el mes de julio es constante, ya que los datos no
tienen ninguna variacion, ademas estan dentro de las especificaciones las

cuales son: LES=4.5, LEC=4, LEI=3.5, por lo que el insumo es conforme.

A continuacion se muestran los resultados obtenidos de las inspecciones

realizadas a las bolsas de empaque en el mes de agosto.
En la tabla XXXVII se presentan los resultados del largo de las bolsas de

empaque muestreadas en el mes de agosto, seguidamente en la figura 77 se

encuentra la representacion gréfica de los resultados obtenidos.
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Tabla XXXVII. Largo de bolsas de empaque para servilletas.

No. L1 L2 L3 L4 Media Rango LCI LCC LCS
1 35.30 34.67 35.01 35.11 35.02 0.63 34.52 35.01 35.49
2 35.32 34.64 35.02 35.11 35.02 0.68 34.52 35.01 35.49
3 35.31 34.59 35.00 35.11 35.00 0.72 34.52 35.01 35.49
4 35.29 34.61 35.00 35.09 35.00 0.68 34.52 35.01 35.49
5 35.29 34.63 35.00 35.10 35.01 0.66 34.52 35.01 35.49
6 35.30 34.63 35.04 35.09 35.02 0.67 34.52 35.01 35.49
7 35.04 34.63 35.02 35.09 34.95 0.46 34.52 35.01 35.49
8 35.34 34.62 35.03 35.10 35.02 0.72 34.52 35.01 35.49
9 35.31 34.65 35.02 35.11 35.02 0.66 34.52 35.01 35.49
10 35.30 34.65 35.02 35.11 35.02 0.65 34.52 35.01 35.49
11 35.30 34.67 35.06 35.08 35.03 0.63 34.52 35.01 35.49
12 35.32 34.65 35.03 35.08 35.02 0.67 34.52 35.01 35.49
13 35.31 34.59 35.00 35.09 35.00 0.72 34.52 35.01 35.49
14 35.32 34.61 35.00 35.10 35.01 0.71 34.52 35.01 35.49
15 35.32 34.61 35.00 35.11 35.01 0.71 34.52 35.01 35.49
Promedio 35.01 0.66

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con el largo de las bolsas muestreadas se prosiguié a calcular los limites

de control de la siguiente manera.

LCl = X— AR

LCI = 35.01— (0.729*0.66)
LCI =34.52

LCC = X

LCC =35.01

LCS = X+ AR

LCS = 35.01+ (0.729*0.66)
LCS = 35.49
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Figura 77. Grafico de control de largo de bolsas de empaque para

servilletas.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que el grafico obtenido de la inspeccién del largo de
las bolsas de empaque en el mes de agosto se encuentra bajo control
estadistico, ya que los datos estan dentro de los limites de control los cuales
son: LCS=35.49, LCC=35.01 y LCI=34.52, ademas los datos obtenidos se
encuentran dentro de las especificaciones las cuales son: LES=35.5, LEC=35,
LEI=34.5, por lo que el insumo es conforme. También se puede observar que
los limites de control son similares a los de especificacion por lo que deben ser
mantenidos para obtener insumo conforme y no tener problemas en el area de

produccion.
A continuacién en la tabla XXXVIII se presentan los resultados del ancho

de las bolsas de empaque muestreadas en el mes de agosto, seguidamente en

la figura 78 se encuentra la representacion grafica de los resultados obtenidos.
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Tabla XXXVIIl. Ancho de bolsas de empaque para servilletas.

No. Al A2 A3 A4 Media Rango LCI LCC LCS
1 24.45 24.41 24.17 24.36 24.35 0.28 24.13 24.36 24.59
2 24.45 24.43 24.15 24.36 24.35 0.30 24.13 24.36 24.59
3 24.46 24.49 24.16 24.37 24.37 0.33 24.13 24.36 24.59
4 24.47 24.49 24.17 24.35 24.37 0.32 24.13 24.36 24.59
5 24.42 24.42 24.15 24.36 24.34 0.27 24.13 24.36 24.59
6 24.46 24.48 24.15 24.37 24.37 0.33 24.13 24.36 24.59
7 24.42 24.48 24.15 24.38 24.36 0.33 24.13 24.36 24.59
8 24.47 24.49 24.14 24.35 24.36 0.35 24.13 24.36 24.59
9 24.45 24.48 24.11 24.36 24.35 0.37 24.13 24.36 24.59
10 24.47 24.43 24.16 24.37 24.36 0.31 24.13 24.36 24.59
11 24.47 24.46 24.16 24.38 24.37 0.31 24.13 24.36 24.59
12 24.46 24.46 24.15 24.38 24.36 0.31 24.13 24.36 24.59
13 24.48 24.47 24.16 24.39 24.38 0.32 24.13 24.36 24.59
14 24.48 24.45 24.13 24.35 24.35 0.35 24.13 24.36 24.59
15 24.48 24.47 24.16 24.36 24.37 0.32 24.13 24.36 24.59

Promedio 24.36 0.32

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con el ancho de las bolsas muestreadas se prosiguio a calcular los

limites de control de la siguiente manera.

LCl = X- AR

LCI = 24.36 - (0.729*0.32)
LCI = 24.13

LCC = X

LCC = 24.36

LCS = X+ A,R

LCS = 24.36+(0.729*0.32)
LCS = 24.59
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Figura 78. Gréafico de control de ancho de bolsas de empaque para

servilletas.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que el grafico obtenido de la inspeccién del ancho de
las bolsas de empaque en el mes de agosto se encuentra bajo control
estadistico, ya que los datos estan dentro de los limites de control, los cuales
son: LCS=24.59, LCC=24.36 y LCI=24.13, ademas los datos obtenidos se
encuentran dentro de las especificaciones las cuales son: LES=24.5, LEC=24,

LEI=23.5, por lo que el insumo es conforme.
A continuacién en la tabla XXXIX se presentan los resultados del fuelle

de las bolsas de empaque muestreadas en el mes de agosto, seguidamente en

la figura 79 se encuentra la representacion grafica de los resultados obtenidos.

280



Tabla XXXIX. Fuelle de bolsas de empaque para servilletas.

No. F1 F2 F3 F4 Media Rango LCI LCC LCS
1 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
2 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
3 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
4 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
5 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
6 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
7 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
8 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
9 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
10 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
11 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
12 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
13 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
14 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
15 4.00 4.00 4.00 4.00 4.00 0.00 4.00 4.00 4.00
Promedio 4.00 0.00

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con el fuelle de las bolsas muestreadas se prosiguio a calcular los

limites de control de la siguiente manera.

LCl = X- AR

LCI = 4—(0.729%0)
LCI =4

LCC = X

LCC =4

LCS = X+ A,R

LCS = 4+ (0.729*0)
LCS =4
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Figura 79. Gréafico de control de fuelle de bolsas de empaque para

servilletas.
Fuelle
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B 400 |ttt
% — ¢ Media
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@ 2.00 - LCC
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0.00 T T T T T T T T T T T T T T

1 2 3 45 6 7 8 9101112131415

No. de Muestra

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que el gréfico obtenido de la inspeccion del fuelle de
las bolsas de empaque en el mes de agosto es constante, ya que los datos no
tienen ninguna variacion, ademas estan dentro de las especificaciones las

cuales son: LES=4.5, LEC=4, LEI=3.5, por lo que el insumo es conforme.

El fuelle de las bolsas es constante debido a que el volumen del plastico
flexible, permanece invariable, mientras cambia de forma, es decir mientras es

elaborada la bolsa de empaque.®’

! Departamento de produccion de Multifilm S.A.
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Produccion lleva un conteo de las bobinas que se utilizan en el proceso
de produccion de servilletas, asi como los motivos de las no conformidades de
las bobinas, como parte del sistema de calidad se deben determinar las
defectos mas comunes e informar al proveedor para prevenirlos y evitar el

rechazo de la materia prima.

Los datos proporcionados por produccion se presentan a continuacion en
la tabla XL, la cual contiene las bobinas utilizadas, asi como las bobinas
conformes, no conformes, porcentaje de conformes y porcentaje de no

conformes en el mes de julio.

Tabla XL. Bobinas trabajadas en el area de servilletas.

Bobinas trabajadas servilletas

Semana Bobi_nas _Bobinas Bobinas % sin % con
Trabajadas | sin Defecto | con Defecto| Defecto Defecto

1 110 35 75 31.82% 68.18%

2 81 25 56 30.87% 69.13%

3 93 59 34 63.44% 36.56%

4 117 74 43 63.25% 36.75%
Totales 401 193 208 48.13% 51.87%

Fuente: Area de produccion Papelera Internacional S.A.

A continuacion en las figura 80 a la figura 83 se muestra la

representacion gréafica de los resultados obtenidos en la tabla anterior.
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Dandose en la primera semana un total de 110 bobinas trabajadas, se
tienen 75 bobinas con defectos y 35 bobinas buenas, a continuacién se observa
en la gréfica los porcentajes de aceptacion y de rechazo de las bobinas.

Figura 80. Bobinas trabajadas primera semana.

Bobinas trabajadas primera semana

31.82%

B % sin Defecto

O % con Defecto

68.18%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Dandose en la segunda semana un total de 81 bobinas trabajadas, se
tienen 56 bobinas con defectos y 25 bobinas buenas, a continuacién se observa

en la grafica los porcentajes de aceptacion y de rechazo de las bobinas.
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Figura 81. Bobinas trabajadas segunda semana.

Bobinas trabajadas segunda semana

30.87%

@ % sin Defecto
m % con Defecto

69.13%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Dandose en la tercera semana un total de 93 bobinas trabajadas, se
tienen 34 bobinas con defectos y 59 bobinas buenas, a continuacién se observa

en la grafica los porcentajes de aceptacion y de rechazo de las bobinas.
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Figura 82. Bobinas trabajada tercera semana.

Bobinas trabajadas tercera semana

36.56%

O % sin Defecto

B % con Defecto

63.44%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Dandose en la cuarta semana un total de 117 bobinas trabajadas, se
tienen 43 bobinas con defectos y 74 bobinas buenas, a continuacién se observa

en la grafica los porcentajes de aceptacion y de rechazo de las bobinas.

Figura 83. Bobinas trabajadas cuarta semana.

Bobinas trabajadas cuartasemana

36.75%

@ % sin Defecto

B % con Defecto

63.25%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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A continuacién en la tabla XLI se presentan las bobinas utilizadas, asi
como las bobinas conformes, no conformes, porcentaje de conformes vy

porcentaje de no conformes en el mes de agosto.

Tabla XLI. Bobinas trabajadas en el area de servilletas.

Bobinas Trabajadas Servilletas

Semana Bobi_nas _Bobinas Bobinas % sin % con
Trabajadas | sin Defecto | con Defecto| Defecto Defecto

1 83 55 28 66.27% 33.73%

2 99 72 27 72.73% 27.27%

3 74 55 19 74.33% 25.67%

4 87 60 27 68.97% 31.03%
Totales 343 242 101 70.55% 29.45%

Fuente: Area de produccion Papelera Internacional S.A.

A continuacién en las figura 84 a la figura 87 se muestra la

representacion grafica de los resultados obtenidos en la tabla anterior.
Dandose en la primera semana un total de 83 bobinas trabajadas, se

tienen 28 bobinas con defectos y 55 bobinas buenas, a continuacién se observa

en la gréfica los porcentajes de aceptacion y de rechazo de las bobinas.
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Figura 84. Bobinas trabajadas primera semana.

Bobinas trabajadas primera semana

33.73%

@ % sin Defecto

m % con Defecto

66.27%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Dandose en la segunda semana un total de 99 bobinas trabajadas, se
tienen 27 bobinas con defectos y 72 bobinas buenas, a continuacién se observa
en la grafica los porcentajes de aceptacion y de rechazo de las bobinas.

Figura 85. Bobinas trabajadas segunda semana.

Bobinas trabajadas segunda semana

27.27%

@ % sin Defecto

B % con Defecto

72.73%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Dandose en la tercera semana un total de 74 bobinas trabajadas, se
tienen 19 bobinas con defectos y 55 bobinas buenas, a continuacién se observa
en la gréfica los porcentajes de aceptacion y de rechazo de las bobinas.

Figura 86. Bobinas trabajadas tercera semana.

Bobinas trabajadas tercera semana

25.67%

@ % sin Defecto

® % con Defecto

74.33%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Dandose en la cuarta semana un total de 87 bobinas trabajadas, se
tienen 27 bobinas con defectos y 60 bobinas buenas, a continuacién se observa
en la gréfica los porcentajes de aceptacion y de rechazo de las bobinas.
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Figura 87. Bobinas trabajadas cuarta semana.

Bobinas trabajadas cuarta semana

31.03%

@ % sin Defecto
W % con Defecto

68.97%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que la aceptacion de bobinas fue incrementando
favorablemente desde que se realizd el primer muestreo, ya que inicialmente
gran cantidad de bobinas fueron rechazadas por los defectos que éstas
presentaban.

Por tal motivo es importante llevar un control de forma constante para
disminuir el nimero de bobinas defectuosas y asi evitar pérdidas econémicas y
de tiempo.

5.1.3 Materia prima e insumos no conformes

Anteriormente se presentaron los resultados de las inspecciones
realizadas a las bobinas para la produccion de servilletas en el mes de julio y
agosto, se obtuvo el numero de bobinas rechazadas y las razones de la no
conformidad.
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A continuacioén en la tabla XLII se presentan los defectos de las bobinas
gue se rechazaron por no cumplir con los requerimientos deseados en la

primera semana del mes de julio.

Tabla XLIl. Bobinas no conformes, primera semana.

No Conformidades de bobina

Primera semana

Defecto No. % Agsrr:ﬂjdlzga Acurr(:/fjlado
Baja Resistencia 25 22.73% 25 22.73%
Agujeros 20 18.18% 45 40.91%
Arrugas 13 11.82% 58 52.73%
Variacién de Gramaje 8 7.27% 66 60.00%
Pegamento 7 6.36% 73 66.36%
Suciedad 2 1.82% 75 68.18%
Blancura 0 0.00% 75 68.18%
Humedad 0 0.00% 75 68.18%

Fuente: Area de produccion Papelera Internacional S.A.

A continuacion en las figura 88 se muestra la representacion grafica de

los resultados obtenidos en la tabla anterior.
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Figura 88. Gréfico no conformidad de bobinas, primera semana.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se pueden observar las causas de los defectos de las bobinas, las
cuales ocasionan los problemas en la produccion de servilletas, para eliminar la
mayoria de los problemas es necesario que la baja resistencia, los agujeros y
las arrugas de las bobinas disminuyan para que la servilleta salga conforme.
Para esto se debe informar al proveedor para que encuentre la forma de atacar

con los defectos que perjudican el proceso de produccion de servilletas.
A continuacion en la tabla XLIII se presentan los defectos de las bobinas

gue se rechazaron por no cumplir con los requerimientos deseados en la
segunda semana del mes de julio.
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Tabla XLIIIl. Bobinas no conformes, segunda semana.

No Conformidades de bobina
Segunda semana
Defecto No. v A(ésr;:LdIZga ACUTT:/FﬂadO
Baja Resistencia 31 38.27% 31 38.27%
Arrugas 14 17.28% 45 55.55%
Humedad 5 6.17% 50 61.72%
Pegamento 4 4.94% 54 66.66%
Variacion de Gramaje 2 2.47% 56 69.13%
Agujeros 0 0.00% 56 69.13%
Blancura 0 0.00% 56 69.13%
Suciedad 0 0.00% 56 69.13%

Fuente: Area de produccion Papelera Internacional S.A.

A continuacion en las figura 89 se muestra la representacion grafica de

los resultados obtenidos en la tabla anterior.
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Figura 89. Gréfico no conformidad de bobinas, segunda semana.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se pueden observar las causas de los defectos de las bobinas, las
cuales ocasionan los problemas en la produccion de servilletas, para eliminar la
mayoria de los problemas es necesario que la baja resistencia y las arrugas de
las bobinas disminuyan para que la servilleta salga conforme. Para esto se
debe informar al proveedor para que encuentre la forma de atacar con los

defectos que perjudican el proceso de produccion de servilletas.
A continuacion en la tabla XLIV se presentan los defectos de las bobinas

gue se rechazaron por no cumplir con los requerimientos deseados en la

tercera semana del mes de julio.
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Tabla XLIV. Bobinas no conformes, tercera semana.

No Conformidades de bobina
Tercera semana
Defecto No. % Afs:i:;[iuollzga Acun:/lzlado
Baja Resistencia 13 13.98% 13 13.98%
Arrugas 9 9.68% 19 20.43%
Pegamento 6 6.45% 23 24.73%
Variacion de Gramaje 4 4.30% 25 26.88%
Suciedad 2 2.15% 25 26.88%
Agujeros 0 0.00% 25 26.88%
Humedad 0 0.00% 25 26.88%
Blancura 0 0.00% 25 26.88%

Fuente: Area de produccion Papelera Internacional S.A.

A continuacion en las figura 90 se muestra la representacion grafica de

los resultados obtenidos en la tabla anterior.
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Figura 90. Gréfico no conformidad de bobinas, tercera semana.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se pueden observar las causas de los defectos de las bobinas, las
cuales ocasionan los problemas en la produccion de servilletas, para eliminar la
mayoria de los problemas es necesario que la baja resistencia, y las arrugas de

las bobinas disminuyan para que la servilleta salga conforme.
A continuacion en la tabla XLV se presentan los defectos de las bobinas

gue se rechazaron por no cumplir con los requerimientos deseados en la cuarta
semana del mes de julio.
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Tabla XLV. Bobhinas no conformes, cuarta semana.

No conformidades de las bobinas
Cuarta semana
Defecto No. % Afz:irr:ijzga Acun:/fjlado
Arrugas 13 11.11% 13 11.11%
Baja Resistencia 12 10.26% 25 21.37%
Agujeros 9 7.69% 34 29.06%
Pegamento 7 5.98% 41 35.04%
Variacion de Gramaje 2 1.71% 43 36.75%
Humedad 0 0.00% 43 36.75%
Blancura 0 0.00% 43 36.75%
Suciedad 0 0.00% 43 36.75%

Fuente: Area de produccion Papelera Internacional S.A.

A continuacién en las figura 91 se muestra la representacion grafica de

los resultados obtenidos en la tabla anterior.

297



Figura 91. Gréfico no conformidad de bobinas, cuarta semana.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se pueden observar las causas de los defectos de las bobinas, las
cuales ocasionan los problemas en la produccion de servilletas, para eliminar la
mayoria de los problemas es necesario que las arrugas, la baja resistencia y los

agujeros de las bobinas disminuyan para que la servilleta salga conforme.

Seguidamente se presentan los resultados de las no conformidades
encontradas en el mes de agosto.

A continuacion en la tabla XLVI se presentan los defectos de las bobinas
gue se rechazaron por no cumplir con los requerimientos deseados en la

primera semana del mes de agosto.
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Tabla XLVI. Bobinas no conformes, primera semana.

No conformidades de las bobinas
Primera semana
Defecto No. % A(éjrr:ijdlzga Acun:/fjlado
Arrugas 14 16.87% 14 16.87%
Baja Resistencia 11 13.25% 25 30.12%
Variaciéon de Gramaje 3 3.61% 28 33.73%
Agujeros 0 0.00% 28 33.73%
Pegamento 0 0.00% 28 33.73%
Humedad 0 0.00% 28 33.73%
Blancura 0 0.00% 28 33.73%
Suciedad 0 0.00% 28 33.73%

Fuente: Area de produccion Papelera Internacional S.A.

A continuacion en las figura 92 se muestra la representacion grafica de

los resultados obtenidos en la tabla anterior.
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Figura 92. Gréfico no conformidad de bobinas, primera semana.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que en la primera semana del mes de agosto los
defectos en las bobinas disminuyeron, sin embargo las arrugas y la baja
resistencia en las bobinas deben disminuir para evitar los problemas que se dan

en el proceso de transformacion de servilletas.

A continuacion en la tabla XLVII se presentan los defectos de las bobinas

que se rechazaron por no cumplir con los requerimientos deseados en la

segunda semana del mes de agosto.
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Tabla XLVIIl. Bobinas no conformes, segunda semana.

No conformidades de las bobinas
Segunda semana
Defecto No. % A(éjrr:ijdlzga Acun:/fjlado
Baja Resistencia 14 14.14% 14 14.14%
Arrugas 5 5.05% 19 19.19%
Variaciéon de Gramaje 4 4.04% 23 23.23%
Suciedad 2 2.02% 25 25.25%
Pegamento 2 2.02% 27 27.27%
Agujeros 0 0.00% 27 27.27%
Humedad 0 0.00% 27 27.27%
Blancura 0 0.00% 27 27.27%

Fuente: Area de produccion Papelera Internacional S.A.

A continuacion en las figura 93 se muestra la representacion grafica de

los resultados obtenidos en la tabla anterior.

301



Figura 93. Gréfico no conformidad de bobinas, segunda semana.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que en la segunda semana del mes de agosto los
defectos en las bobinas disminuyeron, sin embargo continla la baja resistencia

en las bobinas, por lo que se debe disminuir para evitar los problemas que se

dan en el proceso de transformacion de servilletas.

A continuacion en la tabla XLVIII se presentan los defectos de las

bobinas que se rechazaron por no cumplir con los requerimientos deseados en

la tercera semana del mes de agosto.

302




Tabla XLVIIl. Bobinas no conformes, tercera semana.

No conformidades de las bobinas
Tercera semana
Defecto No. & Agirr::JdI:ga Acurr(:/lojlado
Baja Resistencia 11 14.86% 11 14.86%
Arrugas 6 8.11% 17 22.97%
Variacion de Gramaje 2 2.70% 19 25.67%
Agujeros 0 0.00% 19 25.67%
Pegamento 0 0.00% 19 25.67%
Humedad 0 0.00% 19 25.67%
Blancura 0 0.00% 19 25.67%
Suciedad 0 0.00% 19 25.67%

Fuente: Area de produccion Papelera Internacional S.A.

A continuacion en las figura 94 se muestra la representacion grafica de

los resultados obtenidos en la tabla anterior.
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Figura 94. Gréfico no conformidad de bobinas, tercera semana.

Bobinas no conformes tercera semana

12 30.00%
10 -
—1 No.
5 8- 1 20.00%
% 6 I/
8 —
_ 1 0,
4 10.00% Acumulado
2 a
0 0.00%
© [} ()
S S ce
S5 2 S
S @ g S 5
3 =5
iz S
Causas

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que en la tercera semana del mes de agosto,
continda la baja resistencia en las bobinas, por lo que se debe disminuir para

evitar los problemas que se dan en el proceso de transformacion de servilletas.
A continuacion en la tabla XLIX se presentan los defectos de las bobinas

gue se rechazaron por no cumplir con los requerimientos deseados en la cuarta

semana del mes de agosto.
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Tabla XLIX. Bobinas no conformes, cuarta semana.

No conformidades de las bobinas
Cuarta demana
Defecto No. v A(ésrr::JdIZga Acun:/ljlado
Baja Resistencia 14 16.09% 14 16.09%
Agujeros 9 10.34% 23 26.43%
Pegamento 2 2.30% 25 28.73%
Variacion de Gramaje 2 2.30% 27 31.03%
Humedad 0 0.00% 27 31.03%
Arrugas 0 0.00% 27 31.03%
Blancura 0 0.00% 27 31.03%
Suciedad 0 0.00% 27 31.03%

Fuente: Area de produccion Papelera Internacional S.A.

A continuacion en las figura 95 se muestra la representacion grafica de

los resultados obtenidos en la tabla anterior.
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Figura 95. Gréfico no conformidad de bobinas, cuarta semana.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Debido a que en la cuarta semana persiste en las bobinas la baja
resistencia es necesario determinar con el proveedor un acuerdo para evitar
que se siga dando, ya que esto ocasiona pérdidas econOmicas tanto al

proveedor como a Papelera Internacional S.A.

Se realizaron inspecciones a los insumos utilizados en la produccion de
paquetes de servilletas, sin embargo no se encontraron defectos en las
muestras obtenidas, por lo que no existen resultados de las no conformidades

de los mismos.
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5.2 Proceso de transformacion

En el sistema de calidad incluye el control del proceso de transformacion
de servilletas, debido a que es la principal actividad para obtener el producto
deseado. Por lo que se elaboraron reportes para inspeccionar el proceso y

mantener las especificaciones requeridas.

A continuacion se presentan los resultados obtenidos de las
inspecciones realizadas al proceso de transformacion de paquetes de

servilletas.

5.2.1 Resultados de inspecciones de calidad

En la figura 49 se muestra la hoja de inspeccion para los paquetes de
servilletas, en la cual se pone toda la informacién recolectada de las muestras
obtenidas en el proceso de produccion de paquetes de servilletas, éstas
inspecciones se realizaron durante mayo, junio, julio y agosto. Las inspecciones
fueron realizadas a cada maquina del area de servilletas, por lo que los dias en

gue éstas no trabajaron, no se obtuvo ninguna muestra.

En la tabla Xl se muestra el reporte de calidad de paquetes de
servilletas, el cual fue llenado con los datos obtenidos en las inspecciones de
calidad, con los datos obtenidos en las inspecciones de cada maquina se

generd un resumen, el cual se presenta a continuacién en la tabla L.
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Tabla L. Resumen méaquina 1.

%

PROMEDIO I~ mpLIMIENTO
— SERVILLETAS ANCHO DE SERVILLETA (cm) 24.30
<Z( CUANTITATIVO LARGO DE SERVILLETA (cm) 31.98
2 CALIDAD GOFRADO 66.67%
(@4 SERVILLETAS
<§’: CUALITATIVO CALIDAD DOBLES 76.19%
CALIDAD DE CORTE 79.44%
0,
SELLADO EMPAQUE BUENO 85.71%
N MALO 14.29%
2 0,
g IMPRESION EMPAQUE BUENO 100.00%
> MALO 0.00%
< APRETADO 38.10%
E TENSION EMPAQUE  INORMAL 57.14%
. 0
) FLOJO 4.76%
(@4 0
< SELLADO FARDO BUENO 100.00%
o MALO 0.00%
E APRETADO 0.00%
TENSION FARDO NORMAL 83.91%
FLOJO 16.09%
Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los datos de la tabla anterior se procedio a sacar el porcentaje de
cumplimiento promedio el cual es 81.13%. Los porcentajes de cumplimiento se
obtuvieron de las inspecciones realizadas en la maquina 1. Se utilizd el mismo

procedimiento para todas las maquinas, en el mes de mayo, junio, julio y

agosto.

En la tabla LI se presentan los porcentajes de cumplimiento promedio de

calidad de todas las maquinas del area de servilletas en el mes de mayo.
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Tabla LI. Porcentajes de cumplimiento de calidad obtenidos en el mes.

% de cumplimiento del mes

Maquina 1

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO

81.13%

Maquina 2

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO

84.66%

Maquina 3

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO

84.51%

Maquina 4

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO

0.00%

Maquina 5

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO

88.15%

Maquina 6

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO

0.00%

Maquina 7

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO

86.77%

Maquina 8

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO

72.22%

Méaquina 9

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO

0.00%

Maquina 10

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO

86.20%

Maquina 11

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO

0.00%

PROMEDIO

% DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO GENERAL

83.38%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

El porcentaje de cumplimiento promedio general del mes de

mayo es de

83.38%, éste es el porcentaje que tenia el proceso si tener un sistema de

calidad, sin embargo es necesario llevar un control para encontrar las causas

gue no dejan que tengan un mejor porcentaje de calidad.

En la figura 96 se muestra la representacion grafica de los datos

obtenidos en la tabla anterior, donde se presentan los porcentajes de calidad

obtenidos por cada maquina en el mes de mayo. Las maquinas que no

trabajaron durante el mes aparecen con cero por ciento de cumplimiento de

calidad.
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Figura 96. Gréfico de porcentaje de cumplimiento de calidad por maquina

en el mes.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzon.

En la tabla LIl se presentan los porcentajes de cumplimiento promedio de
calidad de todas las maquinas del area de servilletas en el mes de junio. Estos

datos se obtuvieron de la misma manera que los del mes de mayo.
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Tabla LIl. Porcentajes de cumplimiento de calidad obtenidos en el mes.

% de cumplimiento del mes
Maquina 1 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 92.26%
Méaquina 2 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 86.46%
Maquina 3 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 88.75%
Maquina 4 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 79.17%
Méaquina 5 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 95.83%
Méaquina 6 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 0.00%
Méaquina 7 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 94.79%
Maquina 8 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 83.33%
Méaquina 9 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 87.50%
Méaquina 10 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 88.54%
Maquina 11 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 0.00%
PROMEDIO | % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO GENERAL 88.51%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

El porcentaje de cumplimiento promedio general del mes de junio es de
88.51%. El porcentaje mejord, sin embargo todavia deben controlarse las

causas que no dejan que tengan un mejor porcentaje de calidad.

En la figura 97 se muestra la representacion grafica de los datos
obtenidos en la tabla anterior, donde se presentan los porcentajes de calidad
obtenidos por cada maquina en el mes de junio. Las maquinas que no
trabajaron durante el mes aparecen con cero por ciento de cumplimiento de

calidad.
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Figura 97. Gréfico de porcentaje de cumplimiento de calidad por maquina

en el mes.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzon.

En la tabla LIl se presentan los porcentajes de cumplimiento promedio
de calidad de todas las maquinas del area de servilletas en el mes de julio.

Estos datos se obtuvieron de la misma manera que los del mes de mayo.
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Tabla LIll. Porcentajes de cumplimiento de calidad obtenidos en el mes.

% de cumplimiento del mes
Maguina 1 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 98.61%
Maguina 2 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 95.14%
Méquina 3 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 93.75%
Méaquina 4 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 96.97%
Méaquina 5 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 87.50%
Méaquina 6 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 79.17%
Méaquina 7 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 96.53%
Méquina 8 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 91.67%
Méaguina 9 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 91.67%
Méaguina 10 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 96.97%
Méaguina 11 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 0.00%
PROMEDIO | % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO GENERAL | 92.80%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

El porcentaje de cumplimiento promedio general del mes de julio es de
92.80%. El porcentaje mejord, sin embargo todavia deben controlarse las

causas que no dejan que tengan un mejor porcentaje de calidad.

En la figura 98 se muestra la representacién grafica de los datos
obtenidos en la tabla anterior, donde se presentan los porcentajes de calidad
obtenidos por cada maquina en el mes de julio. Las maquinas que no trabajaron

durante el mes aparecen con cero por ciento de cumplimiento de calidad.
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Figura 98. Gréfico de porcentaje de cumplimiento de calidad por maquina

en el mes.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzon.

En la tabla LIV se presentan los porcentajes de cumplimiento promedio
de calidad de todas las maquinas del area de servilletas en el mes de agosto.

Estos datos se obtuvieron de la misma manera que los del mes de mayo.
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Tabla LIV. Porcentajes de cumplimiento de calidad obtenidos en el mes.

% de cumplimiento del mes

Méaquina 1 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 100.00%
Méaquina 2 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 84.44%
Maquina 3 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 98.96%
Méaquina 4 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 99.31%
Méaquina 5 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 88.89%
Méaquina 6 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 0.00%
Méaquina 7 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 0.00%
Maquina 8 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 0.00%
Méaquina 9 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 88.89%
Méaquina 10 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 100.00%
Maquina 11 % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO 0.00%
PROMEDIO | % DE CUMPLIMIENTO PROMEDIO GENERAL | 94.36%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

El porcentaje de cumplimiento promedio general del mes de agosto es de
94.36%. El porcentaje mejord, sin embargo todavia se puede mejorar, por lo
gue se debe de seguir controlando el proceso de produccion de servilletas para

alcanzar un mejor porcentaje de calidad y mantenerlo.

En la figura 99 se muestra la representacion grafica de los datos
obtenidos en la tabla anterior, donde se presentan los porcentajes de calidad
obtenidos por cada méaquina en el mes de agosto. Las maquinas que no
trabajaron durante el mes aparecen con cero por ciento de cumplimiento de

calidad.
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Figura 99. Gréfico de porcentaje de cumplimiento de calidad por maquina

en el mes.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzon.

5.2.2 Identificacion de problemas frecuentes

Los problemas que se generan en el area de servilletas se pueden
determinar debido a los paros de maquinas, los cuales son registrados cuando
éstos ocurren.
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A continuaciobn en la tabla LV

frecuentes en el area de servilletas en los meses de mayo, junio, julio, agosto,

los cuales se presentan en la siguiente tabla.

Tabla LV. Problemas frecuentes en el area de servilleta.

se presentan

los problemas mas

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
Pérdida de Punto de Gofrado 190 581 450 67
Afadidura 2239 1168 853 505
Papel con Agujeros 484 283 445 375
Papel con Variacién de Gramaje 210 179 287 39
Pintura no da el color adecuado 242 192 281 102

Fuente: Area de produccion, Papelera Internacional S.A.

Con los datos de la tabla anterior se realizé el siguiente grafico, el cual se

presenta en la figura 100.
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Figura 100. Gréfico de problemas frecuentes en el &rea de servilletas.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que en el mes de mayo los problemas mas

frecuentes en el area de servilletas eran altos, conforme fueron pasando los

meses fueron disminuyendo los problemas. Sin embargo, la cantidad de

problemas en el proceso de produccion sigue siendo alta por lo que se debe

seguir aplicando un control para erradicarlos y lograr la conformidad en el

proceso.
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5.2.3 Producto no conforme

Cuando se habla de producto no conforme, se refiere a las servilletas
gue no cumplen con los requerimientos establecidos, por lo que a continuacién
se presentaran los resultados obtenidos de las servilletas que no cumplen con

éstos requerimientos en los meses de mayo a agosto.

Para encontrar el porcentaje de producto no conforme de los meses de
mayo, junio, julio y agosto, se le restd al 100% el porcentaje de cumplimiento
promedio de cada maquina, correspondiente a cada mes (ver tablas LI, LII, LIII,

LIV). En la tabla LVI se presentan los resultados obtenidos en el mes de mayo

del porcentaje de no conformidad.

Tabla LVI. Porcentaje de producto no conforme en el mes.

% de producto no conforme en el mes

Maquina 1

% DE PRODUCTO NO CONFORME

18.87%

Maquina 2

% DE PRODUCTO NO CONFORME

15.34%

Maquina 3

% DE PRODUCTO NO CONFORME

15.49%

Maquina 4

% DE PRODUCTO NO CONFORME

0.00%

Maquina 5

% DE PRODUCTO NO CONFORME

11.85%

Maquina 6

% DE PRODUCTO NO CONFORME

0.00%

Méaquina 7

% DE PRODUCTO NO CONFORME

13.23%

Maquina 8

% DE PRODUCTO NO CONFORME

27.78%

Maquina 9

% DE PRODUCTO NO CONFORME

0.00%

Maquina 10

% DE PRODUCTO NO CONFORME

13.80%

Maquina 11

% DE PRODUCTO NO CONFORME

0.00%

PROMEDIO

% DE PRODUCTO NO CONFORME GENERAL

16.62%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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Con los datos de la tabla anterior se realizo el siguiente grafico, el cual se
presenta en la figura 101.

Figura 101. Gréfico de porcentajes de producto no conforme en el mes.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Se puede observar que el porcentaje de producto no conforme en el mes
de mayo es de 16.62%, lo que aparentemente es bajo, sin embargo la maquina
8 presenta el mayor porcentaje de producto no conforme, por lo que se deben
determinar las acciones necesarias para verificar el motivo de las no

conformidades y realizar las actividades pertinentes para acabar con ellas.
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En la tabla LVII se presentan los resultados obtenidos en el mes de junio
del porcentaje de no conformidad. Para obtener los porcentajes de no

conformidad se realiz6 el mismo procedimiento que en el mes de mayo.

Tabla LVII. Porcentaje de producto no conforme en el mes.

% de producto no conforme en el mes
Maquina 1 % DE PRODUCTO NO CONFORME 7.74%
Maquina 2 % DE PRODUCTO NO CONFORME 13.54%
Maquina 3 % DE PRODUCTO NO CONFORME 11.25%
Maquina 4 % DE PRODUCTO NO CONFORME 20.83%
Maquina 5 % DE PRODUCTO NO CONFORME 4.17%
Maquina 6 % DE PRODUCTO NO CONFORME 0.00%
Maquina 7 % DE PRODUCTO NO CONFORME 5.21%
Maquina 8 % DE PRODUCTO NO CONFORME 16.67%
Maquina 9 % DE PRODUCTO NO CONFORME 12.50%
Maquina 10 % DE PRODUCTO NO CONFORME 11.46%
Maquina 11 % DE PRODUCTO NO CONFORME 0.00%
PROMEDIO | % DE PRODUCTO NO CONFORME GENERAL | 11.49%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los datos de la tabla anterior se realizo el siguiente grafico, el cual se

presenta en la figura 102.
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Figura 102. Grafico de porcentajes de producto no conforme en el mes.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

El porcentaje de producto no conforme en el mes de junio es de 11.49%,
se puede observar que es menor que el del mes de mayo, ademas el
porcentaje mayor de producto no conforme lo tiene la maquina 4, por lo que es

necesario determinar las causas de las no conformidades y tomar las acciones
necesarias para eliminarlas.
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En la tabla LVIII se presentan los resultados obtenidos en el mes de julio
del porcentaje de no conformidad. Para obtener los porcentajes de no

conformidad se realiz6 el mismo procedimiento que en el mes de mayo.

Tabla LVIII. Porcentaje de producto no conforme en el mes.

% de producto no conforme en el mes
Magquina 1 % DE PRODUCTO NO CONFORME 1.39%
Méaguina 2 % DE PRODUCTO NO CONFORME 4.86%
Maguina 3 % DE PRODUCTO NO CONFORME 6.25%
Maguina 4 % DE PRODUCTO NO CONFORME 3.03%
Méaguina 5 % DE PRODUCTO NO CONFORME 12.50%
Maquina 6 % DE PRODUCTO NO CONFORME 20.83%
Méagquina 7 % DE PRODUCTO NO CONFORME 3.47%
Méaguina 8 % DE PRODUCTO NO CONFORME 8.33%
Maguina 9 % DE PRODUCTO NO CONFORME 8.33%
Maguina 10 % DE PRODUCTO NO CONFORME 3.03%
Méagquina 11 % DE PRODUCTO NO CONFORME 0.00%
PROMEDIO % DE PRODUCTO NO CONFORME GENERAL 7.20%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los datos de la tabla anterior se realizé el siguiente gréfico, el cual se

presenta en la figura 103.

323



Figura 103. Gréfico de porcentajes de producto no conforme en el mes.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

El porcentaje de producto no conforme en el mes de julio es de 7.20%,
se puede observar que disminuy0, sin embargo existe producto no conforme en
la maquina 6, la cual es una de las maquinas que no habia trabajado, por lo que
es necesario determinar las causas de las no conformidades y tomar las
acciones necesarias para eliminarlas.

En la tabla LVIX se presentan los resultados obtenidos en el mes de
agosto del porcentaje de no conformidad. Para obtener los porcentajes de no

conformidad, se realizé el mismo procedimiento que en el mes de mayo.
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Tabla LIX. Porcentaje de producto no conforme en el mes.

% de producto no conforme en el mes
Mégquina 1 % DE PRODUCTO NO CONFORME 0.00%
Mégquina 2 % DE PRODUCTO NO CONFORME 15.56%
Maguina 3 % DE PRODUCTO NO CONFORME 1.04%
Méagquina 4 % DE PRODUCTO NO CONFORME 0.69%
Méquina 5 % DE PRODUCTO NO CONFORME 11.11%
Mégquina 6 % DE PRODUCTO NO CONFORME 0.00%
Mégquina 7 % DE PRODUCTO NO CONFORME 0.00%
Magquina 8 % DE PRODUCTO NO CONFORME 0.00%
Méagquina 9 % DE PRODUCTO NO CONFORME 11.11%
Mégquina 10 % DE PRODUCTO NO CONFORME 0.00%
Mégquina 11 % DE PRODUCTO NO CONFORME 0.00%
PROMEDIO % DE PRODUCTO NO CONFORME GENERAL 5.64%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

Con los datos de la tabla anterior se realizo el siguiente grafico, el cual se

presenta en la figura 104.
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Figura 104. Grafico de porcentajes de producto no conforme en el mes.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén.

El porcentaje de producto no conforme en el mes de agosto es de 5.64%;
ademas se puede observar que el porcentaje de producto no conforme en la
mayoria de maquinas disminuyd, sin embargo existe todavia en la maquina 2, 5
y 9 producto no conforme, por lo que es necesario determinar las causas de las
no conformidades y tomar las acciones necesarias para eliminarlas, y asi
reducir lo mas posible el producto no conforme.
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5.3 Producto terminado

Es de gran importancia que el producto terminado cumpla con los
requerimientos establecidos para evitar las no conformidades en el producto.
Para determinar si el producto cumple o no con lo especificado es necesario
establecer pardmetros que permitan obtener la calidad en el producto, a
continuacion se presenta éstas especificaciones y la estimacion de no

conformidades en el producto terminado.

5.3.1 Especificaciones técnicas del producto terminado

En la figura 104 se presenta la ficha técnica de paquetes de cien
servilletas, en la cual se establecen los parametros necesarios para que el

producto terminado tenga la calidad deseada.

327



Figura 105. Ficha técnica Nube Blanca 10X100.

Nombre: No. d £ .

@ omore actuslizacion _| odtficiones Pagina:

\__I/ ) Especificacion Técnica de Servilletas 30/08/2007 ldel
1. DATOS GENERALES DEL PRODUCTO LOGO PRESENTACION

NOMBRE COMERCIAL DEL PRODUCTO:
NUBE BLANCA

CODIGO DEL PRODUCTO:

339-014-3600BGOB1 B l ﬂ

PRESENTACION:

10X100
2. DESCRIPCION DEL PRIMER NIVEL DEL PRODUCTO 3. DESCRIPCION DEL SEGUNDO NIVEL DEL PRODUCTO
I ATRIBUTOS
[Tecnologia Convencional DOCUMENTOS ANEXO | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Maquina 1y 2) |
Color Blanco H_V:Cana /& color
Gofrado Si [Prano mecanico | | ATRIBUTOS Descripcion Medidas Unidades
Forma Cuadrada [Ancho | o925 |Pulgadas
No [Grgo | 1063 [Pulgadas
Material Polipropileno Fuelle 2 Pulgadas
Peso 33 Gramos
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO |Espesor 2 Pulgada/1000
Descripcion Limite Inferior |  Objetivo__| Limite Superior Unidades
NUmero de hojas 1 Unidades | CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Maquina 3 y 4) |
[Ancho 80" 203cm | 95 24.1cm | 100" 25.4cm_|Pulg - Centimetro
Largo 125" 312cm | 13" 33.0cm | 135 34.36 cm |Pulg - Centimetro ATRIBUTOS Descripcion Medidas. Unidades
Peso 167.3gr-59 | 1753gr-62 | 18329r-65 |Gramos -Onzas [Ancho 925 Pulgadas
Cantidad 100 Unidades Largo 10.63 Pulgadas
(Gramaje 21 22 23 grim Material Polipropileno Fuelle 2 Pulgadas
[Peso 33 Gramos
|Espesor 2 Pulgada/1000
[ CARACIERISIICAS DEL EMPAQUE PRIMARIO (Maqunab) ]
ATRIBUTOS Descripcion Medidas Unidades
ELABORADO POR: [Ancho 925 Pulgadas
Largo 10.63 Pulgadas
Gerente de Mercadeo Material Polipropileno Fuelle 2 Pulgadas
Peso 33 Gramos
|Espesor 2 Pulgada/1000
REVISADO Y APROBADO POR:
I CARACTERISTICAS DEL EMPAQUE SECUNDARIO (Fardo) I
Gerente de Produccion
ATRIBUTOS Descripcion Medidas. Unidades
Jefe de Control de Calidad Ancho 31.38 Pulgadas
Largo 22 Pulgadas
Polietileno
Fecha de aprobacion Material Alta densidad Fuelle 35 Pulgadas
Peso 217 Gramos
[Espesor 2 Pulgada/1000
| CARACTERISTICAS PLANCHAS DE CARTON |
Observaciones:
Especificaciones de los insumos y materia prima ATRIBUTOS Descripcion Medidas Unidades
se adjunta a esta ficha. Material Carton Largo 24.41 Pulgadas
lAncho 6.73 Pulgadas

Fuente: Elaborado por Karen Monzén.
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5.3.2 Estimacion de paquetes no conformes

Es importante la estimacion de los paquetes de servilletas que no
cumplen con la calidad requerida, ya que de ésta manera se podra verificar si el
sistema de calidad es efectivo. De no ser asi se deben de encontrar las causas
de la falta de calidad y realizar los cambios necesarios para que el sistema de

calidad cumpla con los objetivos deseados.

De las inspecciones realizadas en el area de servilletas (ver figura 43),
se obtuvieron los paquetes no conformes en los meses de mayo, junio, julio y

agosto. Los paquetes no conformes se calcularon de la siguiente manera.

En el mes de mayo se inspeccionaron 720 paquetes de servilletas, de los
cuales 99 eran no conformes, con estos datos se procedid a determinar el
porcentaje de paquetes no conformes de la siguiente manera:

99 x100%
720

manera, y se presentan los resultados en la tabla LX.

=13.8%. Los célculos de junio, julio y agosto se realizaron de igual

329



Tabla LX. Paquetes no conformes en el area de servilletas.

Total de Total de % de Paquetes Total de % de Paquetes
Mes Paquetes Paquetes Paquetes
. Conformes No Conformes
Inspeccionados Conformes No Conformes
Mayo 720 621 86.20% 99 13.80%
Junio 810 546 67.41% 264 32.59%
Julio 900 845 93.89% 55 6.11%
Agosto 630 630 100.00% 0 0.00%

Fuente: Elaborado por Karen Monzén

En la figura 106 se muestra la representacion gréfica de los datos

obtenidos en la tabla anterior.

Figura 106. Grafico de porcentajes de paquetes no conformes.
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Fuente: Elaborado por Karen Monzén
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Se puede observar que en el mes de junio se obtuvo la mayor cantidad
de paquetes no conformes, por lo que fue necesario determinar soluciones a las
causas que originaban las no conformidades, entre las mas comunes eran la

tension y el sellado del paquete.

El motivo de las no conformidades era que las bolsas de empaque no
tenian las medidas requeridas, por lo que se informé al proveedor para que
hiciera los cambios. En el mes de agosto no se obtuvieron paquetes no
conformes, lo que indica que la solucién fue la adecuada, por lo que es

importante mantener este resultado en los meses siguientes.

5.4 Desechos

Los desechos del area de servilletas son generados en gran parte por la
servilleta con defecto, las cuales han disminuido considerablemente durante la

implementacion del sistema de calidad.

Para determinar cuanto desecho se genera en el proceso de paquetes
de servilletas, se recolecta toda la servilleta no conforme y se introduce en la
embaladora para formar las pacas de papel, las cuales son pesadas para

obtener una estimacion del desecho que se produce en el area de servilletas.
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5.4.1 Estimacién de desechos generados

Cuando se obtiene servilleta no conforme se debe de llevar a la
embaladora, donde se obtienen las pacas de desecho, después se procede a
pesar la paca y el resultado obtenido debe ser anotado y entregado a

produccion.

Seguidamente, produccion debe sumar el total pesado durante el mes y
traslada la informacion a calidad. Estos datos deben ser anotados en una tabla
(ver tabla LXI) donde se muestren los resultados del desecho generado en el

area de servilletas.

Tabla LXI. Control de desechos en el area de servilletas.

Total %

Mes Desperdicio | Desperdicio

Fuente: area de produccién, Papelera Internacional S.A.

Con los datos que se obtengan, se debe realizar el grafico de desechos

generados en el &rea de servilletas, el cual se observa en la figura 106.
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Figura 106. Gréfico de desechos generados en el area de servilletas.
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Teniendo el grafico se puede observar el comportamiento del desecho
generado en la produccién de paquetes de servilletas, es decir si va
aumentando o disminuyendo. Es necesario determinar las causas de la

generacion de desecho y proponer e implementar soluciones que disminuyan

Fuente: elaborado por Karen Monzén.

las cantidades obtenidas.
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5.5 Mejora continua del plan de calidad

Ya que se implemente en su totalidad el plan de calidad, es necesario
establecer programas generales de accion y despliegue de recursos para lograr
objetivos de calidad, pues el proceso debe ser progresivo. Es decir cuando se
logren cumplir en su totalidad los requerimientos establecidos, se deben de
mejorar de forma continua, estableciendo nuevos parametros que permitan una

mejor calidad del producto.

Hay que tener en cuenta que el cambio debe generarse desde los altos
mandos, ya que en éste sentido existen diferentes procedimientos encaminados
a centrar la atencion en las exigencias que se imponen al proceso de
produccion y lograr convertir los requerimientos en especificaciones técnicas, y

éstas en un proceso de trabajo definido.

Se debe mejorar tecnolégicamente en el proceso, de no ser asi la Unica
forma de mejorar el producto, es mediante un sistema de mejora continua,
intentando obtener mejores resultados. Lo que lleva a estudiar, analizar y

solucionar los problemas generados en el proceso de produccion.

Es necesario alcanzar los mejores resultados, realizando un proceso de
calidad progresivo, cumpliéndose los objetivos de la empresa y preparandose
para los proximos requerimientos superiores. Sin la mejora continua para el
plan de calidad, no se puede garantizar un alto nivel de calidad en el proceso de

servilletas.
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5.6 Mejora continua del método de seguimiento y medicion

Para el método de seguimiento y medicién implica tener una secuencia
de acciones, pasos, y nho solamente un conjunto de ideas. Significa que las
acciones deben de incrementar los resultados de rentabilidad de la empresa,
baséndose en la calidad del producto.

Para la mejora continua es necesario contar con empleados habilidosos,
capacitados, para realizar el trabajo y para controlar los defectos, ademas éstos
deben de estar motivados para que pongan empefio en su trabajo y asi realicen

las operaciones de manera 6ptima y sugieran mejoras.

La aplicacién de la metodologia de mejora continua en el método de
seguimiento y medicion exige una actividad recurrente para aumentar la
capacidad para cumplir los requisitos, ademas es necesario analizar y evaluar
la situacion existente para establecer objetivos para la mejora y la

implementacion de las posibles soluciones.

Se debe planear, medir, verificar, analizar y evaluar los resultados de la
implementacion del método para formalizar los cambios necesarios que surjan
en el camino de la implementacion del sistema. Es importante revisar los
resultados para corregir los errores y detectar oportunidades de mejora, ya que
es una actividad continua estudiar un proceso y determinar los cambios que se

deben generar para mejorarlo.
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6. PLAN DE PRODUCCION MAS LIMPIA

La produccion mas limpia enfrenta el tema de la contaminacion industrial
de manera preventiva, concentrando la atencion en los procesos productivos,
productos y servicios, la eficiencia en el uso de las materias primas e insumos,
para identificar mejoras que se orienten a conseguir niveles de eficiencia que

permitan reducir o eliminar los residuos, antes que estos se generen.

Las técnicas de produccion mas limpia pueden aplicarse a cualquier
proceso de produccion y contempla desde simples cambios en los
procedimientos operacionales de facil e inmediata ejecucion, hasta cambios
mayores, que impliquen la substitucion de materias primas, insumos o lineas de

produccion mas limpias y eficientes.

6.1 Produccién mas limpia

La produccion mas limpia es una aplicacion continua de una estrategia
ambiental preventiva e integrada a procesos, productos y servicios, para
aumentar la eficiencia en general y disminuir los riesgos para los seres

humanos y el ambiente.
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Uno de sus objetivos es reducir los impactos ambientales a la salud y a
la seguridad de los productos a través de ciclos de vida completos, desde la
extraccion de materia prima, pasando por el proceso de manufactura hasta la

disposicion final del producto.

6.2 Plan de produccion mas limpia

Para realizar el plan de produccion més limpia, es necesario llevar las

siguientes actividades.

Auditoria ambiental: ésta auditoria se debe realizar en toda la empresa y

debe incluir los siguientes pasos.

e Realizar una descripcion detallada del proceso productivo realizado por
Papelera Internacional S.A. que incluye: materias primas, flujogramas,
uso de recursos (agua), generacion de residuos, emisiones (ruido) y

procedimientos operativos.

e Identificar y analizar los puntos criticos de proceso.

e Revisar la informacion existente a monitoreos de residuos, si existen no
se realizaran monitoreos nuevos, de lo contrario es necesario realizar

monitoreos nuevos. La ejecucion de estos sera responsabilidad de la

empresa, incluyendo sus costos.
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e Determinar si existe alguna normativa ambiental y sanitaria referente al
proceso de produccion, de ser asi se debe verificar el grado de

cumplimiento, asi como los requerimientos necesarios.

e Identificar las caracteristicas técnicas de los equipos y/o procesos,
incluyendo un inventario de los mismos con su perfil de uso y de
criticidad. Los datos consignados seran: tiempo y periodo de uso, grado
de carga, tipo de proceso involucrado.

¢ Identificar las mejoras en eficiencia energética.

Para realizar la auditoria se puede utilizar el formato que se muestra en

la tabla LXIl, se pueden modificar los incisos a fin de agregar o quitar lo que no

tenga que ver con el proceso a evaluar.
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Tabla LXII. Diagnéstico de produccion mas limpia.

Diagndstico de P+L

Para tener una vision global de la eficiencia actual en su empresa,

puede utilizar la siguiente tabla:

1. Energia
Conoce los tipos y la cantidad de energia consumida
Ha identificado los mayores consumidores de energia
Ha tomado medidas para ahorrar energia
2. Materiales
Conoce la cantidad de materias primas consumidas
Tiene control sobre el almacenamiento de materias primas
Tiene control sobre el almacenamiento de productos

Ha tomado medidas para reducir el consumo de materias
primas

3. Agua
Conoce la cantidad de agua consumida
Conoce la cantidad de agua utilizada para produccion

Conoce la cantidad de agua utilizada para otros servicios
(ejemplo: sanitarios, servicios generales, etc.)

Ha tomado medidas para ahorrar agua
4. Residuos
Conoce la cantidad de residuos solidos que se generan
Clasifica o separa los residuos solidos
Se da el tratamiento adecuado a los residuos sélidos

Conoce la cantidad y caracteristicas de las aguas
residuales

Se da tratamiento a las aguas residuales

Conoce la cantidad de emisiones al aire

Se da tratamiento a las emisiones al aire
5. Gestion y prevencion de riesgos

Existe un programa de seguridad e higiene en el puesto de
trabajo
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Conoce la cantidad y caracteristicas de los productos
guimicos utilizados

Se ha tomado medidas para proteger al trabajador y al
medio ambiente

6. Seguimiento de producto

Tiene informacién medioambiental sobre las materias
primas y ciclo de vida del producto

Mantiene una comunicacion con contratistas y proveedores
sobre asuntos medioambientales

7. Relacion con los vecinos

Ha implementado medidas para la reduccion y control del
ruido y malos olores

¢, Cual es la impresion que la vecindad tiene de su
empresa?

Los puntos (Numerales del 1 al 7) en los que la frecuencia de
respuestas negativas es mayor, se consideran como areas
prioritarias para la aplicacién de la metodologia de Produccion mas
Limpia en su empresa.

Fuente: Centro guatemalteco de produccion mas limpia.

Al identificar las areas que necesitan la aplicacion de produccidon mas
limpia, se procede a realizar un analisis detallado, el cual consiste en cuatro

pasos basicos, y se presentan tabla LXIII.
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Tabla LXIIl. Pasos basicos para realizar andlisis de produccion mas limpia.

ETAPA DESCRIPCION

Se lleva a cabo una evaluacion preliminar; se examina la
calidad de los procesos para determinar el potencial de
Producciéon mas Limpia de la empresa. Ademas se define el
enfoque de la evaluacién en planta, el compromiso de la
gerencia y el equipo de P+L, en el cual participa personal de
la empresa

1. Preparacion

Los procesos de produccion seleccionados son analizados y
se identifican los puntos donde se estan generando los

2. Balance de materia . .
desechos o residuos. Se realizan los balances, los cuales se

y energia utilizan para identificar y evaluar las posibles medidas de P+L,
asi como para monitorear los ahorros posteriores.
Se identifican las medidas orientadas a la optimizacion de los
procesos, las cuales se evallan utilizando criterios
. . econémicos, ambientales, técnicos y organizacionales. Esto
3. Sintesis

se realiza como base para determinar prioridades para la
implementacién, dando como resultado un plan de accion o
de trabajo para la aplicacion de P+L en la empresa.

Una vez la sintesis ha sido completada, las medidas
aceptadas son introducidas al proceso productivo. Los

4. Implementacion ahorros obtenidos, como resultado de la implementacion de
P+L, son monitoreados y se comparan con los ahorros
predichos en la sintesis.

Fuente: Centro guatemalteco de produccion mas limpia.

Plan de accion: después de realizar el analisis en la planta se procede a
realizar las practicas de produccién mas limpia, las cuales se presentan en la
tabla LXIV.
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Tabla LXIV. Practicas para obtener produccion mas limpia en la empresa.

PRINCIPIO DESCRIPCION

Tomar las acciones apropiadas de administraciéon y
operaciones para prevenir: fugas, derrames, paradas
sorpresivas por mantenimiento correctivo.

Buen mantenimiento

Sustituir los materiales por:

Sustitucion de materias primas e Menos toxicos 0 no toxicos

¢ Renovables o renovados

e Agregados que tengan una vida Util mas larga

Modificar procedimientos operativos, instrucciones de
uso de equipos, llevar registros de operacion de
manera que los procesos se ejecuten mas
eficientemente a raz6n de menos desperdicios y
emisiones.

Mejor control de procesos

Modificar el equipo de produccion existente y sus
accesorios para:
e Ejecutar los procesos a una mayor eficiencia.
e Disminuir la generacion de desperdicios y
emisiones.

Modificacion del equipo

Reemplazo de: tecnologia y/o secuencia de
procesamiento para minimizar la generacién de
desperdicio y emisiones durante la produccién.

Cambio de tecnologia

Reutilizacion de los materiales desperdiciados en el
mismo proceso u otra aplicacién Gtil dentro de la
empresa.

Recuperacion / Reutilizacién

Modificar las caracteristicas del producto para:
e Minimizar el impacto ambiental del producto
durante o después de su uso (desecho).
e Minimizar los impactos ambientales de su
produccién.

Modificacion del producto

Reduce el impacto ambiental del uso de energia por
Utilizacidn eficiente de energia | medio de:

e Eficiencia energética mejorada.

e Utilizacion de energia de fuentes renovables.

Fuente: Centro guatemalteco de produccion mas limpia.
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6.1.1 Materiales

El principal material que se utiliza en el proceso de produccion de
servilletas es el papel, el cual llega en bobinas para ser transformadas en el

producto final.

6.1.2 Residuos

La servilleta no conforme es el residuo que predomina en el proceso de
produccion, ya que es servilleta inservible o no recuperable, después de haber
sido realizado un trabajo u operacion. Este residuo es aprovechable, es decir no

constituye un problema para la sociedad, debido a que puede reciclarse.

Lo ideal es que el residuo no existiera, ya que todo lo producido y creado
se debe reintegrar al medio, es decir que todo sea reaprovechado de una u otra
forma. Para resolver el problema se debe tener en cuenta las siguientes

soluciones generales que ayudaran a reducir el problema de desecho.
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Reducir la cantidad de servilleta no conforme generada, a través de la
cantidad de desecho potencial en la realizacion del producto, orientando
la fabricacion de servilletas a la reutilizacion y al reciclaje, tanto de su
empaque como del papel. Para esto es necesario tomar medidas
preventivas como el mantenimiento constante de la maquinaria, la
inspeccibn de materia prima e insumo y el cumplimiento de las
especificaciones del producto. Ademas, se debe reintegrar al ciclo
productivo la servilleta no conforme, mediante el reuso y reciclaje en
todos los niveles del ciclo de producciéon y consumo, cambiando el

concepto de residuo por sub-producto.

Otra de las soluciones es la planeacion correcta de los residuos, llevando

a cabo las siguientes actividades.

» Clasificar eficientemente todos los desechos (residuo de materia
prima, de insumo y servilleta no conforme).

= Evitar al maximo el desperdicio de la materia prima, aprovechando
adecuadamente el recurso en el proceso de produccion de
servilletas.

= En lugar de un sistema de produccién, consumo y eliminacion, se
debe tener un proceso ciclico de produccion, donde la mayor parte
de los residuos de la produccion, asi como del consumo sean
reintegrados al ciclo productivo de la misma forma que la
naturaleza lo hace, para esto se debe concientizar tanto al
personal como a los clientes por medio de campafas, para

lograrlo eficazmente.
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e La canalizacion adecuada de los residuos finales es otra de las
soluciones, para esto es importante clasificar e identificar el
residuo en materia prima no conforme, insumo no conforme y
en producto no conforme, los cuales no se puede reutilizar y

reusar.

e La regla de las 4R consiste en cuatro medidas generales
basicas que contribuyen al problema del manejo de los residuos,
estas acciones basicas son: reduccidon, recuperacion,
reutilizacion y reciclaje; las cuales abarcan todo lo mencionado

en las soluciones anteriores.

6.1.2.1 Clasificacion

Existen los residuos de clasificacion beholder, en los cuales se toma en
cuenta al papel y el cartén, ya que son de origen organico, sin embargo, para
propositos de reciclaje deben ser tratados como inorganicos por le proceso en
particular que se les da. La excepcidon son papeles y servilletas con residuos de
comida que se considera como material organico, en este caso el residuo de la
servilleta no conforme es antes de ser utilizada por el consumidor, por lo que

puede reciclarse o reutilizarse y ser incorporada al proceso productivo.
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El residuo dentro de la empresa debe clasificarse por la materia prima no
conforme e insumo no conforme, para tener una mejor perspectiva de los
defectos que impiden que se utilicen, y asi informarlos a los proveedores para
gue tomen acciones para disminuirlos. Ademas se debe separar la servilleta no
conforme, y asi encontrar las causas que originan la no conformidad y tomar las
acciones correctivas necesarias para erradicar el problema, y asi disminuir el

residuo obtenido.

6.1.2.2 Medios

Los medios que se deben utilizar para manejar los residuos en el
proceso de produccion de servilletas son la reduccion, recuperacion,

reutilizacion y reciclaje.

Para la reduccion deben de detectarse las causas que originan los
residuos, ademas se debe analizar, planear y llevar a cabo las acciones
necesarias para reducir el residuo segun los problemas detectados. Un ejemplo
puede ser el mantenimiento a la maquinaria para evitar la servilleta no
conforme, también se debe evaluar a los proveedores y ser mas estrictos en la

aceptacion de la materia prima y del insumo.

La recuperacion de la servilleta no conforme puede llevarse a cabo a
través del producto de segunda o recuperable, el cual puede negociarse a un
menor costo. El residuo no recuperable, se puede reutilizar, mediante una
accion de mejora, restauracion o sin modificar el producto si es util para un

nuevo usuario, y asi disminuir los residuos.
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Y por ultimo el reciclaje, que es la accion de volver a introducir en el ciclo
de produccion ya sea interno o externo, el residuo, es decir es el proceso
mediante el cual productos de desecho se vuelven a utilizar. Para esto se

puede contactar a empresas que reciclen papel para crear nueva materia prima.

6.1.2.3 Area de ubicacién

Las areas de ubicacion de los residuos deben de estar alejadas del
personal, tener un area especifica para su almacenamiento y estar cerca de

donde sera entregado, ver figura 108.

Figura 108. Area de almacenamiento de residuos.

Almacenamiento de
Bobinas de Papel

Almacenamiento de
Desperdicio

Fuente: Elaborado por Karen Monzén
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6.1.3 Gestion y prevencién de riesgos

Para la gestion y prevencion es importante que Papelera Internacional

S.A. adquiera un compromiso, el cual se presentan a continuacion.

e La empresa debe comprometerse a adoptar y poner en practica en los
lugares de trabajo las medidas adecuadas de seguridad e higiene para
proteger la vida, salud y la integridad corporal de sus trabajadores,
especialmente en lo relativo a las operaciones y procesos de trabajo y al

suministro y uso de los equipos de proteccion personal.

e Capacitar al personal en el tema de prevencion de riesgos.

e Debe someter a examenes medicos a los trabajadores para constatar su
estado de salud y su aptitud para el trabajo antes de ser aceptados en la
empresa y una vez aceptados, debe realizarse un control anual de la

salud de los trabajadores.

e Se debe colocar y mantener en lugares visibles los avisos y carteles

sobre seguridad e higiene.

Al igual que la empresa, los trabajadores tienen las siguientes
obligaciones para mantener la gestion y prevencion de riesgos, las cuales se

mencionan a continuacion.
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e Cumplir con las normas de seguridad que establezca la empresa.

¢ Informar al personal sobre condiciones y actos inseguros en los lugares
de trabajo, o cualquier circunstancia que pudiera provocar un accidente y

presentar sugerencias.

e Participar activamente en las charlas y cursos de capacitacion.

e Recopilar y documentar informacion sobre cada programa y experiencias
adquiridas a través de lesiones, dafos o pérdidas con el fin de que se

tomen las medidas de prevencidn y control respectivas.

6.1.3.1 Seguridad e higiene en el area de trabajo

El programa de seguridad e higiene consiste en la planeacion,
organizacion, ejecucién y seguimiento de todas aquellas actividades tendientes
a preservar, mantener y mejorar la salud individual y colectiva de los
trabajadores con el fin de evitar accidentes de trabajo y enfermedades

profesionales.

Los objetivos del programa de seguridad e higiene en Papelera

Internacional S.A. deben ser:

e Proporcionar proteccion y atencion a los trabajadores en el desempefio
de su trabajo.
e Establecer las medidas para prevenir al maximo los riesgos que se

presentan dentro de la empresa.
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e Velar por el bienestar fisico de los trabajadores que desempefian sus

labores dentro de las diferentes areas de la empresa.
a) Medicina preventivay del trabajo
Es el conjunto de actividades dirigidas a la promocion y control de la
salud de los trabajadores. Esta garantiza éptimas condiciones de bienestar

fisico, mental y social de las personas, protegiéndolas de los factores de riesgo

de la empresa.

a.1l) Objetivo General

Orientar por medio del mejoramiento y mantenimiento de las condiciones

generales de la empresa, la salud y calidad de vida de los trabajadores.
a.2) Objetivos Especificos
e Detectar los riesgos y sus efectos sobre la salud.
e Hacer seguimiento periddico de los trabajadores para identificar y vigilar
a los expuestos a riesgos especificos.

a.3) Recursos

e La Empresa debe contar con un Equipo de Botiquin de Primeros Auxilios.

a.4) Actividades a desarrollar

e Evaluaciones Médicas

e Primeros Auxilios
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e Ausentismo laboral
e Visitas a los puestos de trabajo: periddicamente se haran visitas a los
puestos de trabajo para dar seguimiento y control de los procesos y la

interrelacion del trabajador con ellos.

Capacitacion: recursos humanos, por medio del departamento de
Calidad y Seguridad Industrial, dara la induccion e informacion de los riesgos
presentes en el area de trabajo donde se desempefiara el nuevo trabajador, al
igual que le hard saber las medidas de proteccion y/o prevencion que ha de

utilizar el trabajador para minimizar el riesgo.

"Todo trabajador debera recibir un formacién en higiene y seguridad
industrial, enfocada a desarrollar conciencia sobre la identificacion de riesgos,
prevencion de accidentes y enfermedades profesionales en cada area
respectiva de trabajo”

b) Higiene industrial

Se dedica al reconocimiento, evaluacién y control de aquellos factores y
agentes ambientales originados en el lugar de trabajo, que puedan causar

enfermedad e ineficiencia entre los trabajadores.

b.1) Objetivos

¢ Identificar mediante estudio de factores de riesgos aquellos que afecten
0 puedan afectar la salud de los trabajadores.

e Determinar y aplicar las medidas para el control de riesgos de accidentes
y enfermedades relacionadas con el trabajo y verificar periédicamente su

eficiencia.

352



b.2) Actividades a desarrollar

e Realizar mediciones de ruido e iluminacion.
e Aplicar acciones correctivas en el siguiente orden de actuacién: en la
fuente, en el medio y de no ser posible eliminarlos en los anteriores se

hara en el individuo.

c) Seguridad industrial

Esta comprende el conjunto de técnicas y actividades destinadas a la

identificacién, valoracién y al control de las causas de los accidentes de trabajo.
c.1) Objetivo general
Mantener un ambiente laboral seguro, mediante el control de las causas
basicas que potencialmente pueden causar dafio a la integridad fisica del
trabajador o a los recursos de la empresa.
c.2) Objetivos especificos
¢ |dentificar y controlar las causas basicas de accidentes.
e Implementar mecanismos periédicos de seguimiento y control
permanente de los factores que tengan un alto potencial de pérdida para
la empresa.

c.3) Recursos

e Recurso Humano: se realizaran visitas de inspeccién de riesgos en cada

una de las areas de la empresa.
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Recurso técnico: la empresa debera contar con extintores y gabinetes

contra incendios.

c.4) Actividades a desarrollar.

Normas de seguridad: las que la empresa estime convenientes.

Permisos especiales: se refiere a permisos para efectuar trabajos
eventuales que presenten riesgos con efectos inmediatos de accidentes,
incendios o explosiones, por lo cual se requiere antes de emprender la

labor verificar las condiciones de seguridad presentes en el érea.

Demarcacion y sefializacion de areas: deberd existir una adecuada
planificacion y demarcacion de areas en todas las secciones de la
empresa, incluyendo puestos de trabajo, areas de almacenamiento,

circulacion, ubicacién de maquinas y equipos contra incendio.

Inspecciones: debera establecerse un programa de inspecciones a todas
las areas de la empresa, mediante el cual se mantendra control sobre las
causas béasicas que tengan alto potencial de ocasionar pérdidas para la

empresa, las inspecciones pueden incluir las siguientes actividades.

= |nstalaciones eléctricas mensual

= Alumbrado interno y externo mensual

» Equipos y sistemas de extincion de incendios mensual
= Muestreo de actos inseguros semanal

= Ordeny limpieza quincenal

= Equipos de proteccion personal diario
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Las inspecciones deberan realizarse en:

= Puestos de trabajo
o Verificar el orden y la limpieza

o Verificar el sistema de deteccion y combate de incendios

o Verificar la iluminacién y ventilacién en los lugares de trabajo

» Inspecciones de los medios de trabajo

o0 La ejecucion de inspecciones rutinarias con el fin de detectar

y corregir actos o condiciones inseguras.

» Inspecciones a montacargas: estaran a cargo de los jefes de cada

area quienes verifican que las unidades pertenecientes a la

empresa circulen en condiciones optimas a fin de no involucrarse

en accidentes viales que puedan desencadenar en lesiones a

propios o terceros al igual que en responsabilidades legales.

» Inspecciones a equipos de proteccién personal

0 Se revisara constantemente que el personal cuente con el

equipo de proteccion asignado.

» Inspecciones a instalaciones

0 Se deben realizar por lo menos semestralmente una

revision exhaustiva a toda la instalacion, a fin de detectar

condiciones inseguras que pudiesen generar accidentes a

cualquier trabajador o visitante de esta organizacion
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o De igual forma el Organo de Salud y Seguridad laboral
tiene la atribucién de realizar cualquier inspeccion que crea

conveniente.

d) Ordeny aseo

En coordinacién con los jefes de cada area se estableceran mecanismos
para la implementacion de un programa de orden y aseo, que sirva a Su vez

como motivacién y concursos entre areas.

d.1) Normas de orden y limpieza en el trabajo

1. Colocar las herramientas y equipo necesario de trabajo en lugares
especificos y adecuados.

2. Mantener los materiales en uso o de almacenaje, bien
acondicionados.

Mantener los pasillos y vias de acceso, despejadas.
Evitar la acumulacién de materiales sobrantes e inservibles en el
area de trabajo.

5. Mantener el piso, servicios sanitarios, vestidores, lavamanos,
areas de recepcion y atencion al personal limpias y en buenas
condiciones.

6. Usar depositos de basura debidamente tapados.

Usar uniforme limpio en el trabajo.

Las violaciones a las normas de orden y limpieza deben ser reportadas a

Su supervisor para que hagan las gestiones para corregidas.
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d.2) Investigacion y analisis de accidentes/ incidentes

En este punto se analizan los accidentes de trabajo a través de reportes

(responsables, causas, controles, seguimiento, etc.). Esta actividad conlleva

todo el analisis estadistico del programa de Seguridad e Higiene Industrial.

d.3) Preparacion para emergencias

Las actividades especificas en la preparacion de emergencias para los

equipos y sistemas de la compaifiia son las siguientes.

Se efectuara una adecuada seleccidn y distribucion extintores.
Implementacion de inventario del equipo contra incendios (mensual).
Elaboracion y actualizacion de planos y/o diagramas indicando la
ubicacion de los equipos contra incendio, vias de evacuacion, etc.

Se realizardn capacitaciones a todo el personal en el manejo de
extinguidores.

Conformar una brigada de emergencia la cual debe recibir
capacitaciones continuas.

Se debe crear un comité de seguridad e higiene, el cual debera elaborar
el plan de emergencia de la compafia y hara la respectiva divulgacion
del mismo a todo el personal, y realizara actividades como simulacros de

evacuacion.

e) Saneamiento basico y proteccidon ambiental

Conjunto de actividades dirigidas a proteger el ecosistema de la actividad

industrial, a su vez que se encarga de proteger la salud de los trabajadores

encaminando acciones de saneamiento basico en la empresa.
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e.l) Objetivos

e |dentificar y evaluar mediante estudios periddicos, los agentes y factores
de riesgo del trabajo que afecten o puedan afectar los recursos naturales
y a la comunidad.

e Determinar y aplicar las medidas para el control de riesgos verificando
periddicamente su eficiencia.

e Desarrollar acciones de control de posibles enfermedades ocasionadas
por el inadecuado manejo de las basuras, servicios sanitarios, agua para

el consumo humano, consumo de alimentos, control de plagas, etc.
e.2) Actividades a desarrollar
Saneamiento basico: se debe tener en cuenta los siguientes aspectos.
e Alojamiento y disposicion de las basuras
e Servicios sanitarios (bafios, duchas, lavamanos, etc.)
e Control de plagas
e Suministro de agua potable
f) Programa de entrenamiento
Conjunto de actividades encaminadas a proporcionar al trabajador los

conocimientos y destrezas necesarias para desempefar su labor asegurando la

prevencion de accidentes, proteccidn de la salud e integridad fisica y emocional.
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f.1) Objetivos

Proporcionar sistematicamente a los trabajadores el conocimiento
necesario para desempefiar su trabajo en forma eficiente, cumpliendo
con estandares de seguridad, salud, calidad y produccion.

Lograr el cambio de actitudes y comportamientos frente a determinadas
circunstancias y situaciones que puedan resultar en perdidas para la
empresa.

Generar motivaciones hacia la salud desarrollando campafias de

promocion.

f.2) Actividades a desarrollar

Estudio de necesidades: teniendo en cuenta las actividades propias de
entrenamiento, promocion de cada subprograma y los conocimientos
necesarios para realizar la labor con criterios de salud ocupacional,

calidad y produccion.

Revision de necesidades: en el momento en que las condiciones de
trabajo cambien se revisard el entrenamiento para todas las
ocupaciones, identificando las necesidades por oficio y por individuo.

Programa de induccion: cuando ingrese un empleado a la empresa sera

sometido a la fase de induccidn, incluyendo los siguientes temas basicos.

= Normas generales de la empresa.

» Riesgos generales de la empresa y especificos a la labor que va a
desempefiar, medidas de seguridad y salud normas especificas.

= Preparacion para emergencias: Uso de equipos, brigadas, de

emergencia, areas criticas de riesgos y plan de emergencia.
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Capacitacion continuada: todos los trabajadores en aspectos béasicos de
salud ocupacional; definiciones, objetivos, actividades, etc.

Accidentes de trabajo: su prevencion, procedimiento para el reporte y la

investigacion, seguimiento a las recomendaciones.

Preparacion para emergencias: normas de seguridad y salud

A nivel directivo y mandos medios: para que la participacién de las
directivas de la empresa sea efectiva, se realizara el entrenamiento
inicial formal y la retroalimentacién de las actividades que tengan que ver

con las responsabilidades de su cargo

Capacitacion especifica: tomando como referencia el panorama de
riesgos se capacitara al personal de cada area de acuerdo a los riesgos
criticos detectados, el entrenamiento estara enfocado a la prevencion de
accidentes y enfermedades ocupacionales; la evaluacion se realizara
efectuando observaciones del trabajo para comprobar el seguimiento a
las recomendaciones dadas por el coordinador del programa y el comité
de Seguridad e Higiene Industrial.

Evaluacion del personal capacitado: se evaluara la informacion asimilada
por los empleados, se estara retroalimentando lo ensefiado contra lo
aprendido para establecer ajustes al programa de induccion,

capacitacion continuada y/o especifica.
Promocién de la salud ocupacional: el objetivo de la promocion es el de

fortalecer y reforzar el conocimiento dado en la capacitacion y moldear

actitudes y comportamientos de los trabajadores en el desempefio de su
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trabajo. Se seleccionaran carteles o afiches alusivos a problemas
presentados en las diferentes secciones; se identificaran los problemas y
la solucion a ellos. También se utilizaran publicaciones de la empresa,
incluyendo articulos de interés general sobre: informes de accidentes,

campafas de prevencion a las drogas, alcoholismo, tabaquismo, etc.

g) Otras propuestas

Las siguientes actividades se proponen con la finalidad de incentivar a los
trabajadores y fomentar la participacién de los mismos con la seguridad laboral
dentro de la empresa.

= Creacion de buzoén de sugerencias

= Colocaciéon de vallas alusivas a la seguridad, como carteles, afiches e
informacion en las distintas areas de trabajo.

= QOrganizacion de eventos relacionados con la salud y la seguridad

= Creacion de la semana de la seguridad

» Realizacion de eventos y campafias especiales con el objeto de
promover la higiene, la salud y la seguridad laboral.

* Incentivo a los trabajadores destacados en la promocion y ejecucion de
la seguridad laboral.

= Creacidon de concursos y competencias para desarrollar el interés y la

participacion individual o grupal por lo menos una vez al afio.
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6.1.3.2 Medidas paralareduccion y control del

ruido

El ruido se puede considerar el contaminante mas comun en los puestos
de trabajo de cualquier actividad industrial. Sus efectos nocivos (sordera,
molestias, estrés, interferencias en la comunicacion verbal y recepcion de
sefales, efectos fisiologicos sobre el aparato cardiocirculatorio, etc.) son de

sobra conocidos, siendo el mas conocido y estudiado la pérdida de audicion.

Sus efectos dependen no sélo del nivel de ruido sino del tiempo al cual
se esta expuesto, por lo que, a la hora de establecer limites de exposicion al
ruido hay que considerar el nivel de presidn acustica unido al tiempo de

exposicion.

Para la reduccion de ruido es necesario realizar un analisis en el area de
trabajo para determinar si afecta al trabajador, para esto es importante
contactar a una empresa especializada para determinar si el tiempo de

exposicién del trabajador y la intensidad del ruido puede afectar la salud.

Segun los criterios de seguridad laboral, el uso de proteccion auditiva
personal debe ser la ultima medida de seguridad a adoptar para la conservacion
de la audicion. Antes se deben agotar todas las medidas de control del ruido
desde la fuente de generacion o el medio a través de cambios de ingenieria,
modificaciones del proceso o instalacion de sistemas de absorcion de ruido que
impidan la propagacion del mismo a través de la colocacion de elementos

aislantes acusticos como paneles absorbentes, pantallas, etc.
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En algunas oportunidades, cuando es posible disminuir el ruido a niveles
no dafinos y dicha medida a implementar no se puede realizar en un corto

lapso, se recomienda el uso provisorio de proteccion auditiva.

Muchas veces las medidas de control de ruido en la fuente y en el medio
de propagacién se vuelven no practicas o sumamente costosas por lo que la

Unica alternativa es la proteccion auditiva.

En el mercado existe gran variedad de tipos y modelos de proteccion

auditiva, los cuales se dividen en:

e Tapones: los cuales se colocan en el conducto auditivo externo.
e Orejeras: los cuales encierran completamente el pabellon auditivo y la

zona 0sea que rodea la oreja.

Los equipos anteriormente mencionados deben cumplir con una serie de

requisitos:

e Manejo adecuado

e Comodidad

e Facilidad de colocacion

e Bajo costo inicial

e Durabilidad (en el caso de equipos mas costos).

e Higiene.
Cuando en un ambiente ruidoso se implementa el uso de un determinado

protector auditivo, hay que determinar cual es el nivel efectivo de ruido que el
personal expuesto soporta utilizando los protectores. Para ello es necesario
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realizar una medicidén de ruido y contar con el equipo protector para cada una

de las frecuencias medidas, proporcionada por el fabricante.

También es necesario realizar una prueba especifica que debe incluirse
en los examenes de salud, de todo trabajador expuesto al ruido, los cuales
deben ser periddicos, ya que puede ocasionar la pérdida de audicion, hasta
alteraciones fisioldgicas a nivel circulatorio, digestivo, respiratorio y nervioso. Y
alteraciones psicoldgicas como ansiedad, insomnio, pérdida de la concentracion

etc.

6.3 5'S en area de servilletas

A continuacion se presenta una guia para la implementacion de 5's en el

area de servilletas.

El movimiento de 5’'s (housekeeping), toma su nombre de cinco palabras
Japonesas que principian con S: seire, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke. Fue un
modelo que se implement6 en una de las empresas mas prosperas de Japon

hoy por hoy.

Toda empresa que desee emprender el programa de de orden y
limpieza interna, debera implementar las etapas antes mencionadas y darles

seguimiento, para verificar los cambios que de la implementacion se den.

El objetivo de éste programa es desarrollar un plan de orden, control y
limpieza interna que genere un cambio a la actual situacion de la planta,
ademas desarrollar un programa de mejora continua con el personal a través de

la participacion de cada uno de ellos.
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La importancia del orden y limpieza es un tema de gran importancia para
la empresa, ya que evita los desechos regados en la planta, los accidentes,
areas inadecuadas de trabajo, mala percepcion e imagen interna 'y riesgos de

incendio.

El orden y limpieza esta estrechamente relacionado con la organizacion
del puesto de trabajo, la limpieza de pisos y maquinas no es solo un programa.
Sobre las superficies limpias se pueden ver fugas de aceite, piezas dafadas o
riesgo de corto circuito u otros, haciendo que se puedan implementar medidas

correctivas lo antes posible.

a) Implementacion del programa 5’s:

Con el programa 5’s se busca tener un lugar adecuado de trabajo donde
se puedan clasificar las areas como de primer nivel de un modo comparativo,

como por ejemplo.

Area de trabajo de segundo nivel: El area esta sucia, ya que no da
tiempo de recoger las servilletas y papel que se cae, pero para eso hay alguien

que haga limpieza.

Area de trabajo de primer nivel: El area esta limpia ya que cuando algo
se cae al piso todos participamos en mantener el orden y control, sin importar a
quien se la halla caido. El propésito es que vean de forma adecuada y tener

todo en orden.

Para la implementacion del programa de orden, control y limpieza a

través de las 5’s, la pregunta principal es.

¢Dbénde puedo mejorar?, (COmo esté larelacion de orden y limpieza?
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Actualmente la relacion de orden, control y limpieza dentro de la planta

no es la adecuada por lo que se hace necesario lo siguiente:

Comunicacion
Equipo de limpieza

Ensefar la disciplina de orden y limpieza en cada area y

0N PR

Seguimiento al plan

Comunicacion: divulgar a cada uno de los gerentes la importancia que
tiene el orden, control y limpieza de todas las areas, y asumir la responsabilidad
de limpieza por areas. Esta responsabilidad es compartida por todos, pero; si
las area son mas pequefias y cuidadas por un responsable se tendra mejor
control. A su vez esto deberd dar direcciones de revision por area para que se

pueda determinar que cosas ya tienen tiempo en un mismo lugar y no se usan.

Equipo de Limpieza: Al hablar de equipo de limpieza, se deberan disefar
los elementos necesarios (basureros) para el area asignada, asi como la
compra de escobas, limpiadores de piso y aspiradoras industriales, cepillos de
altura y otros productos necesarios para la limpieza.

Aplicacion:

Seire-Organizar: Cada area/departamento, debera organizar segun sus

necesidades.

Paso 1. Verificar alrededor que cosas (bobinas de empaque, bobinas,

productos, material inservible, etc.), le pertenecen y no va a usar.

Paso 2: Si hay cosas que le pertenecen, verificar si estan en uso

constante y si no regresarlas a la bodega que correspondan. Si hay cosas que
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no le pertenecen verificar de quien son y hablar con las pegonas responsables

de estas cosas y poner fechas para su retiro.

Paso3: Actuar de acuerdo a lo establecido para el retiro segun fecha y

dejar limpia y despejada el area de trabajo.

Seiton — Orden: Organice las cosas necesarias en un orden que le

permita usar facilmente cada cosa que necesita.

Pasol: Verificar que las cosas estén bien dispuestas y recordar que cada

cosa debe estar en su lugar, (se debera realizar un plano) segun su ubicacion.

Paso 2: Tomar en cuenta con que frecuencia se usan las cosas, y las

gue no se usen frecuentemente, retirarlas a un lugar adecuado.

Paso 3: Mantener el orden de las cosas a través de una lista.

Seiso — Limpieza: Limpiar el punto de trabajo hasta que no este sucio y

desordenado.

Paso 1: Limpie completamente su lugar

Paso 2: Verifique si debido al proceso se acumula suciedad, polvo o
producto desordenado y si esto existe, que se turnen un momento para limpiar.

Paso 3: Dedique un tiempo a limpiar, la responsabilidad es de todos los

gue estan en su area.
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Seiketsu — Mantener el nivel: Mantenga siempre un elevado nivel de

orden, limpieza y organizacion del puesto.

Paso 1: Tratar de ser conciente con el mantenimiento de su entorno

limpio y el de otros.

Paso 2: Crear un sistema de mantenimiento por areas de orden, control y

limpieza.

Shitsuke — Practicar: Deberan verse las habilidades del personal para
trabajar en areas limpias y ordenadas.

Paso 1: Se debera entrenar al personal para que cada uno se adhiera a

la disciplina de orden, control y limpieza.

Como mantener esto:

¢ Recordando el valor de la limpieza,
e Tratar su area de trabajo como su hogar,
e Estar al tanto de las actitudes y habitos.

Recomendaciones para el puesto de trabajo:

Separar las cosas que son necesarias para el trabajo de cada dia de

aquellas que no lo son:

Troqueles, tubos, otros
Piezas obsoletas que no tienen usos

Insumos innecesarios

o o o p

Comida, bebidas
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e. Inventarios incompletos
Pegar una nota indicando:
Lo que es

Porque esta ahi
A quien pertenece

o o o

Cuando se puede eliminar

Cuando ya no se tienen las cosas innecesarias, el siguiente paso es
mejorar la organizacion buscando un lugar para cada cosa y cada cosa en su
lugar. En una empresa organizada, cualquier cosa que esta fuera de lugar, es
un descontrol y rapidamente se pone de manifiesto con un control visual.
Ademas es importante identificar las areas de trabajo, para que en ella este solo

lo necesario.

La implementaciéon de las 5’s lleva su tiempo, pero la clave es la

paciencia y creer que las personas pueden mejorar las cosas.

Por lo que se haran auditorias de la forma siguiente:

e Primer trimestre cada 15 dias, para dar seguimiento y apoyo a cada una
de las éareas.

e Segundo trimestre cada mes, para denotar la identidad del plan de cada
area asi como la consistencia del mismo.

e Tercer trimestre: Se vera el resultado y se propondra la forma de

evaluacion.
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La clave del éxito de las 5's esté en:
a. Revision periddica
b. Formacion y educacion
c. Ejemplo

Creer que las personas pueden mejorar las cosas a través de:

a. Premios

b. Comunicacion
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6.4 Costos

Para iniciar con el estudio e implementacion de produccion mas limpia en

Papelera Internacional S.A., se presenta a continuacion en la tabla LXV, los

costos iniciales estimados que la empresa estaria dispuesta a presupuestar.

Tabla LXV. Costos del plan de produccion mas limpia.

No. Concepto Cantidad Umdagl de C(.)St(.) Total
medida unitario
Asesoria para evaluar la
1 | empresarespecto ala 2 Visita Q 1,000.00 | Q 2,000.00
produccion mas limpia
Consultoria para iniciar
2 | produccion mas limpia 4 Visita Q 2,000.00 | Q 8,000.00
en la empresa
3 | Capacitacion sobre 1 Hora | Q 2,000.00|Q 2,000.00
produccion mas limpia
Equipo para medicion y : .
4 maneio de desecho No aplica | No aplica | Q 15,000.00 | Q 15,000.00
5 |Mantenimiento de equipol \ . . ica | No aplica | Q 30,000.00 | ©30,000.00
6 | Disposicion de residuo | No aplica | No aplica | Q 6,000.00 | Q 6,000.00
Total Q 63,000.00

Fuente: Papelera Internacional S.A. (cantidades maximas para presupuestar)
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CONCLUSIONES

1. En el proceso de produccion de servilletas no se tenia conocimiento de
todas las causas que originaban la falta de calidad en el producto, por lo
qgue se realizd un analisis por medio de observaciones e inspecciones,
identificando los motivos y proporcionando soluciones a los mismos. La
pérdida de punto de gofrado, mal corte de servilletas, mal dobles de
servilletas, variacion de gramaje de las bobinas, afiadiduras de la bobina,
son algunos de los problemas que se encontraron en el proceso de
transformacion, por lo que para obtener la calidad en el producto
terminado, fue necesario verificar y controlar todos los elementos
relacionados a €l, los cuales son la materia prima, insumos, maquinaria y

proceso.

2. En el area de servilletas no se contaba con un sistema para obtener la
calidad en el proceso y producto final, por lo que se realizaron reportes
para inspeccionar la materia prima, insumos, el proceso y el producto
terminado; con la finalidad de verificar que cumplan con las
especificaciones requeridas. También se elaboraron los diagramas de
procesos y los métodos operativos de las maquinas, para tener
documentadas las actividades que se deben de seguir en el transcurso

del proceso y el correcto manejo de la maquinaria.
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3. No existia ningun registro de calidad en el proceso de transformacion de
paquetes de servilletas, por o que se realizaron inspecciones con el fin
de obtener muestras de la materia prima, insumos, proceso y producto
terminado. Estos resultados se registraron en formatos especificos,
obteniendo los célculos necesarios para estimar la calidad en el area de
servilletas. Los resultados obtenidos fueron comparados con las
especificaciones establecidas, verificando el cumplimiento de calidad y
determinando los problemas de la falta de calidad que aun existian;
proporcionando las soluciones necesarias para eliminarlos y asi alcanzar

el 100% de calidad en los paquetes de servilletas.

4. Ya realizados los formatos para inspecciones, muestreos y registros se
procedié a establecer el plan de calidad para el area de servilletas, que
consiste en una serie de pasos a seguir para controlar el proceso y
producto terminado. En el plan se mencionan los pardmetros del
proceso, métodos operativos, maquinaria, equipo, herramientas,
responsables y registros que se deben tener con el proposito de alcanzar

la calidad en el proceso de produccion de paquetes de servilletas.

5. Ya establecido el plan de calidad se debe llevar un método de medicion y
seguimiento, con el fin de alcanzar la mejora continua en el proceso de
produccion de paquetes de servilletas. Para esto es importante verificar
si el plan de calidad se efectud de la manera correcta, de no ser asi se
deben determinar los cambios a realizar y efectuarlos, con el objetivo
primordial de producir paquetes de servilletas de calidad, y asi alcanzar

la satisfaccion del cliente.
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RECOMENDACIONES

Al Gestor de Calidad

1. Se debe iniciar formalmente con la implementacion del sistema de
gestiéon de la calidad, de esta forma la empresa seguira mejorando sus
procesos, obteniendo una retroalimentaciéon constante y una mejora

continua en general para lograr la certificacion.

2. El personal a todos sus niveles son muy importantes, debido a que son la
esencia de una organizacion y su total compromiso posibilita que sus
habilidades sean usadas para el beneficio de la empresa; por lo que se
deben capacitar constantemente para que cumplan con los requisitos de
sus actividades, obteniendo la calidad deseada.

3. Publicar vy divulgar los nuevos procedimientos y registros para que se

oficialice la existencia de los mismos, como parte del proceso de
produccion de servilletas.
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Al Jefe de Control de Calidad

4. Realizar una medicion constante de la materia prima e insumos, proceso
y producto final para retroalimentar el sistema de calidad y detectar las

mejoras para obtener un sistema mas eficaz.

Al Gerente General

5. Es necesario mejorar la comunicacion interna en la empresa, para
obtener toda la informacion que surge, también es importante que el
personal exprese sus ideas, opiniones, reporte problemas,
inconformidades, etc., de esta manera se pueden determinar las

necesidades que tienen los empleados y la empresa.

Al Jefe de Compras y Ventas

6. Es importante tener contacto con los distribuidores y proveedores, ya que
son interdependientes y una buena relacibn aumenta la capacidad de
ambos para crear valor al producto. También es importante mantener
buena relacién con el cliente final, ya que se deben comprender las
necesidades actuales y futuras de éstos para satisfacer los requisitos y

esforzarse en exceder sus expectativas.

376



BIBLIOGRAFIA

. ARMAND, Feigenbaum. Control Total de la Calidad. Editorial CECSA,
2001. Pag. 20 a 57.

. CENTRO GUATEMALTECO DE PRODUCCION MAS LIMPIA. Folleto

de Produccion Mas Limpia. Camara de Industria de Guatemala.

. DESSLER, Gary. Administracion de Personal. Editorial Prentice Hall
Hispanoamericana, S.A. 1996. Pag. 234 a 315.

. EVANS Y Lindsay. Administracion y Control de Calidad. Editorial
Thomson Learning, 1998. Pag. 192 a 213.

. GARCIA CRIOLLO, Roberto. Estudio del Trabajo: Ingenieria de
Métodos y Medicion del Trabajo. Editorial Mc-Graw Hill. Pag. 526 a

5809.

. HELLRIEGEL, Don. Administracion: Un Enfoque Basado en

Competencias. Editorial Thomson Learning. Pag. 143 a 178.

. INSTITUTO TECNICO DE CAPACITACION Y PRODUCTIVIDAD
(INTECAP). Sistema de Gestion de la Calidad I1ISO 9001:2000.

377



8. IRWIN. Chase, R.B., Aquilano, N.J. & Jacobs, F.R Direccion y
Administracién de la Produccion y de las Operaciones. Editorial
McGraw Hill, 2000. Pag. 117 a 182.

9. NIEBEL, Benjamin. Ingenieria Industrial: Métodos, Estandares y
Disefio de trabajo. Editorial Alfaomega, 2001. Pag. 41 a 281.

10. SANTIZO VASQUEZ, Mario Rolando. Control de Calidad Aplicado a la
Industria de Cajas Comerciales de Cartdén. Trabajo de Graduacion.
Universidad de San Carlos de Guatemala. Facultad de Ingenieria. 2004.
Pag. 10 a 110.

11.Produccién mas limpia. http://www.cgpl.org.gt/index.php. Junio 2008.

378



	cartas12.pdf
	2.pdf
	3.pdf
	ultimo.pdf

