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Caracteristica
de calidad:

Defecto:

Lote:

GLOSARIO

La propiedad de una unidad, parte o pieza que afecta a su
rendimiento o la satisfaccion del consumidor, como un peso,

una dimensidén o una viscosidad.

Una falta o privaciéon, una falla para cumplir con un requisito
impuesto a una unidad, con respecto a una sola
caracteristica de calidad, también es una irregularidad del
material, acabado de su superficie, etc.

En la inspeccidn, los requisitos incluyen a veces las normas
de un buen acabado, asi como el establecimiento de

limitaciones.

Cantidad especifica de un material similar o conjunto de
unidades similares de un origen comun; para trabajos de
inspeccion, la cantidad que se presenta para inspeccion y
aceptacion al mismo tiempo. Puede ser un conjunto de
materias de materias primas, piezas o0 subconjuntos
inspeccionados durante la produccién, o una consignacion
de producto terminado que se envia para su servicio.
También puede representar un flujo de produccién de

origen comun.

Xl



Muestra:

Una fraccion del material o un grupo de unidades que se
toman de una mayor cantidad de material o conjunto de
unidades, y que sirve para suministrar informacién que
pueda usarse como base de una accién sobre la mayor
cantidad o sobre el proceso de producciéon. Se supone que
estas muestras se toman por un método de muestreo

aceptable desde el punto de vista estadistico.
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RESUMEN

Para la supervivencia de cualquier empresa es necesaria la mejora
continua, en un mundo que persiste en cambiar y se vuelve aun mas exigente.
Hacen que los procesos mejoren desde el punto de vista comparativo,
tecnologico, humano entre otros, para permanecer a la altura de la
competencia, no solo en relacion al producto final sino en todo el proceso que

conlleva realizar el producto.

Que en un lugar determinado existan muchos casos de inconformidad con
el producto en proceso, constituye un problema de calidad que afecta a toda la

empresa.

Tal situacién crea necesidades dentro de la industria de licores, pues
aumentan las retenciones de producto envasado, la eficiencia en las lineas
disminuye y no se cumple con la calidad deseada, dando paso a procesos
innecesarios, en las estaciones de trabajo que conforman las lineas de

produccion.
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Se realiza el presente trabajo de graduaciéon, el cual describe una
propuesta en la mejora de los controles actuales, dentro de las estaciones
criticas de las lineas de envasado, lo cual permitird que se reduzcan los
retrasos y la mejor utilizacion del tiempo — maquina, es decir para que

disminuyan los costos.

Ademas los controles se centran en el factor humano, especificamente en
una mejor comunicacidon hombre — gestion, que puede conducir a una mejor
eficiencia en la linea, pues realmente quien hace ejecutar las maquinas es el
personal de linea, esto basado en capacitaciones para estimular a una mejora

continua.
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OBJETIVOS

General:
e Desarrollar un estudio estadistico de controles adecuados en las

estaciones de trabajo criticas de las lineas de envasado, para el

incremento de la productividad y la calidad del producto.

Especificos:

1. Determinar los problemas en linea, de acuerdo a la informacién

proporcionada por operarios, analistas e inspectores de linea.

2. Analizar y delimitar las estaciones de trabajo que necesitan intervencion,

para incrementar la productividad.

3. Identificar cuando un proceso se encuentra fuera de control estadistico y

las deficiencias en la calidad.

4. Eficientizar las lineas de envasado a través de controles adecuados.

5. Elaborar diagramas de los nuevos procesos en las lineas de envasado.

6. Proponer controles adecuados en las estaciones de trabajo que

necesitan intervencion de acuerdo a la situaciéon actual de la empresa.
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7. Implantar en las tres lineas de envasado los controles a desarrollar, que

mejoren la calidad del producto.
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INTRODUCCION

El analisis y mejoramiento de los controles en lineas de envasado de la
industria de licores, es necesario, porque en las empresas se persigue un
producto de calidad que supere las expectativas del cliente, tanto interno como
externo a la empresa. Aplicando una mejora continua en todo lo que conlleva al

producto terminado.

Tal es asi, las retenciones tanto del producto en proceso como del
producto terminado en la industria de licores, se convierte en un problema, al
irse incrementando diariamente la cantidad de retenciones dentro de las lineas
de produccién, lo que provoca un descontento debido a la baja produccion y por

ende repercute a procesos innecesarios.

Siendo de mucha importancia realizar un analisis de los controles
existentes en las lineas para encontrar las deficiencias en los controles actuales
y asi perseguir una reduccidon de retrasos y la mejor utilizacion del tiempo —

maquina, para que decrezcan los costos.

Por tanto se pretende crear una propuesta de controles mejorados en las
lineas de envasado, especificamente a las estaciones de trabajo nombradas
criticas en base a la informaciéon documentada, como la recabada por medio de

operadores, inspectores, jefes de calidad y envasado.

XVl



XVl



1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Empresa

La empresa de Licores ubicada en el departamento de Guatemala, fue
fundada en el afio de 1914. Disefiada para producir los mas finos rones ariejos,
para el mundo que celebra. A continuacion se presenta parte de la resefia
histérica de empresa, como también la visidbn, mision y estructura

organizacional.

1.1.1 Historia

En Guatemala es a principios del siglo cuando familias pioneras dan inicio
a lo que hoy es la industria de licores, con una Destiladora de Alcoholes y
Rones, una distribuidora de licores y cuatro plantas Embotelladoras

estratégicamente situadas.

Estas empresas, en un prometedor proceso de integracion vertical, se
unirian para fundar lo que hoy es la Asociacién Nacional de fabricantes de
Alcoholes y Licores de Guatemala (ANFAL), donde exitosos empresarios han

logrado dar forma a una industria lider en Guatemala y Centro América.



Conformada hoy por modernas plantas de destilacién, fermentacion,
afiejamiento, en las que reposan millones de litros de afiejos y rones livianos y
pesados, los que, sometidos a los mas rigurosos controles por parte de
expertos catadores y gurus licoreros dan origen a un producto de calidad
excepcional, que compiten exitosamente, tanto en la categoria “Super-

Premium” como en la categoria “Popular”.

La elaboracién de Rones y Licores en Guatemala es una herencia de
tradicion que se mantiene y enriquece afo tras afio, con avances tecnologicos

de vanguardia.

Por tal motivo, en cada uno de los procesos de fabricacion, destilacion y

envasado se dispone hoy de los equipos mas avanzados en su género.

Vale recordar que, dentro de sus procesos productivos, el Grupo Licorero
posee una Destiladora de Alcoholes y Rones en Guatemala, otra en Honduras
y una planta embotelladora en El Salvador, para cumplir asi con los mas
precisos estandares de fermentacion, destilacion y afnejamiento, embotellado,

distribucion y ventas, empleando para ello, la mas moderna tecnologia.



1.1.2 Misidn

Satisfacemos los gustos mas exigentes alrededor del mundo con los rones
afnejos de la mas alta calidad y excelencia, innovando constantemente, con un
equipo comprometido a una rentabilidad y crecimiento sostenible, con

responsabilidad social.

1.1.3 Visidén

Ser la organizacion lider en la elaboracién y comercializacion de los mas

finos rones afejos, para un mundo que disfruta de la excelencia.

1.1.4 Organizacion

La organizacion esta compuesta por subsistemas interrelacionados que
cumplen funciones especializadas. Asi un convenio sistematico entre personas

para lograr algun propdésito especifico.



1.1.41 Organigrama

En su estructura grafica, se representa las estructuras departamentales.

Como se muestra en la figura 1.

1.1.5 Descripcion de puestos

Gerente de planta:
Es el encargado de toda la planta de envasado, teniendo a su cargo el jefe
de mantenimiento, jefe de envase vacio, jefe de mejora y cambio, jefe de

envasado, jefe de control de calidad, jefe de bodega y jefe de materiales.

Jefe de envasado:

El jefe de envasado se encuentra a un costado dentro de la planta de
produccién, este tiene a su cargo, el supervisor y operadores de envasado. De
tal manera éste se encarga de llevar el control de como y cuanto se produce

durante el dia.

Jefe de bodega:
Este se encarga de llevar el control del producto que entra en bodega, asi

como también el producto que sale de bodega.



Jefe de control de calidad:

Este tiene a su cargo tanto a los inspectores de linea como los analistas.
De tal manera este lleva el control de que el producto cumpla con los
requerimientos establecidos, desde la materia prima hasta el producto
terminado y debido a esto, cualquier producto que salga de la empresa con
algun deterioro cae en la responsabilidad del jefe de calidad, de tal manera es

uno de las areas de suma importancia para la empresa.

Jefe de mejora y cambio:
Este se encarga de velar por la mejora de los productos tanto interno
como externo, dando una nueva imagen a los productos existentes como

también a los que estan por salir al mercado.

Jefe de materiales:

Este se encarga de llevar el control de todos los materiales que entran a la
empresa, de saber la cantidad existente y la cantidad de materiales que se
utilizan durante el dia, de tal manera no exista algun problema por material

faltante.



de la empresa

Figura 1. Organigrama
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1.1.6 Productos que produce

La industria de licores produce gran variedad de productos desde Venado
Especial hasta los mas finos y rones afiejos. A continuaciéon se describe parte

de los productos que se elaboran.

Ron Zacapa Centenario

‘Ron Zacapa Centenario es como la mariposa que se encierra en su
capullo y vive en él secretamente a través del tiempo. En un proceso invisible
que para el ron requiere, no semanas sino afios de obscuridad, silencio, paz y
reposo para finalmente emerger del capullo y volar alto, lejos de su tierra,
mostrando su esplendor y lo que el tiempo y la paciencia han logrado producir.
Son largos afos custodiando esa crisdlidad capaz de dar origen a tan
extraordinario ron”. Este afejo representa el punto de madurez de la fabricaciéon

de licores nacionales.

Fue formulado por el médico y quimico espanol Alejandro Burdaleta y es
el resultado de una mezcla de rones viejos destilados de las mieles virgenes de

la cana de azucar.

Actualmente Zacapa Centenario sigue siendo un ron de produccion
limitada, pero debido a la demanda Internacional, se exporta a Estados Unidos,

México, Centro y Sudamérica, Europa y Japon.



Todos estos premios y reconocimientos internacionales enorgullecen a la
Industria, al pais y a todos y a cada uno de los guatemaltecos, ademas nos
comprometen a seguir mejorando y creando productos y servicios que pongan

en alto el nombre de nuestro pais.

Sello de Oro Venado Especial

Zacapa, esta calida tierra del oriente guatemalteco, es la cuna de una de
las industrias licoreras mas antiguas e importantes del pais. Su fundador fue el
sefor Francisco Giron Corddn. Posteriormente por la década de 1920, su nuevo
duefio, el sefior Chang, se une con los senores Estrada y Gordillo, dando origen

a la floreciente Industria Zacapaneca.

“Nacié libre y corri6 por todo el pais”

En la década de 1950 nacié el venadito. Este lleg6 a ser el licor de mayor
popularidad y de mayor venta en toda la Republica. En 1976 el Dr. Alejandro
Burgaleta formul6 el ron Venado Sello de Oro, el cual nacio libre como su casta
y se convirtio en el licor de Guatemala. Lleva el nombre de una especie que

habita todo el territorio nacional y que representa el espiritu libre.



La etiqueta de Venado Sello de Oro lleva grabada la cabeza del macho del
venado, como simbolo de libertad. La industria de licores, productora de esta
marca, que nacid dentro de la ciudad de Zacapa , posteriormente se traslada a
Santa Cruz Rio Ondo, sitio enclavado a la sombra de las seis montafias y ocho
cerros de la cierra de las Minas . Lo bafian 22 rios, un riachuelo y cuarenta y

siete quebradas.

Todo esto a unas altitud de 185 metros sobre el nivel del mar,
caracteristicas que favorecen la calidad del producto. No se debe olvidar que en
1963 se fusionaron a esta empresa las licoreras de Jalapa, El Progreso Petén y
Cuilapa Santa Rosa, tomando en cuenta su posicion geografica y su alta

tecnologia.

Ron Botran

Son tan bellas las plumas del Quetzal, que de hoy en adelante, este lugar
se llamara Quetzaltenango”, frase pronunciada en 1524, segun relata el
manuscrito de Cobalchaj en relacién a la historia de estas tierras Guatemala.
Originalmente este lugar se llamé Culaja y después se llamé Culaja y después
Xelaju, nombre dado por los quichés al disputarlo con los mames. Aunque
desde el siglo XVI el nombre oficial es Quetzaltenango, hoy en dia ha
perdurado con nostalgia él término Xelaju para nombrar esta bella region de

Guatemala.



Quetzaltenango se encuentra a una altitud de 2,333 metros sobre el nivel
del mar lo que le proporciona un agradable clima frio con muchas ventajas para

el afiejamiento de licores.

Fue aqui donde en 1939, nacié la industria de licores, como compaiia
limitada y en el afio de 1963, se constituyé como Sociedad Andénima. Su linea
de rones es famosa y ofrece un ron blanco de mucho sabor liviano como el
botran extra light, muy conocido y consumido en nuestro medio, hasta

exquisitos afejos como el Botran Solera de 1893. Su extensa linea de licores.

1.2 Calidad

La calidad es un factor de suma importancia para la supervivencia de
cualquier empresa. Por lo que se presenta la  definicion y factores

interrelacionados.
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1.2.1 Definicion

La calidad significa llegar a un estandar mas alto en lugar de estar
satisfecho con alguno que se encuentre por debajo de lo que se espera cumpla
con las expectativas. También podria definirse como cualidad innata,
caracteristica absoluta y universalmente reconocida, aunque, en pocas palabras
calidad es hacer las cosas bien a la primera, es decir, que el producto salga
bien al menor costo posible. Es el resultado de una actitud enérgica y

comprometida de esfuerzos sinceros de una ejecucién talentosa.

La calidad no puede definirse facilmente, por ser una apreciacidén
subjetiva. Desde la asociada a procesos de produccion hasta las condiciones

impuestas en un juego o a un contrato.

La calidad de un producto tiene muchos factores en su produccion para
ofrecer al consumidor lo que realmente necesita del producto para satisfacer

sus necesidades.

Desde de una perspectiva del producto: la calidad es diferenciarse
cualitativa y cuantitativamente respecto de algun atributo requerido, esto incluye
la cantidad de un atributo no cuantificable en forma monetaria que contiene

cada unidad de un atributo.
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Desde una perspectiva de usuario: la calidad implica la capacidad de
satisfacer a la vez los deseos de los consumidores. La calidad de un producto
depende de cdmo éste responda a las preferencias y a las necesidades de los
clientes, por lo que se dice que la calidad es adecuacion al uso de si mismo en

la actualizacion de los roles presentados a un consumidor.

Desde una perspectiva de produccién: la calidad puede definirse como la
conformidad relativa con las especificaciones, a lo que al grado en que un

producto cumple las especificaciones del disefio, entre otras cosas, mayor su

calidad.

1.2.2 Factores interrelacionados

Para conseguir una buena calidad en el producto o servicio hay que tener

en cuenta tres aspectos importantes (dimensiones basicas de la calidad):

1. Dimensién técnica: engloba los aspectos cientificos y tecnolégicos que

afectan al producto o servicio.

2. Dimensiébn humana: cuida las buenas relaciones entre clientes y

empresas.

3. Dimensidén econdmica: intenta minimizar costes tanto para el cliente

como para la empresa.
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Otros factores relacionados con la calidad son:

e Cantidad justa y deseada de producto que hay que fabricar y que se
ofrece.
e Rapidez de distribucion de productos o de atencién al cliente.

e Precio exacto (segun la oferta y la demanda del producto).

1.2.3 Parametros

e Calidad de disefo: Es el grado en el que un producto o servicio se ve
reflejado en su disefio.

e Calidad de conformidad: Es el grado de fidelidad con el que es
reproducido un producto o servicio respecto a su disefio.

e Calidad de uso: el producto ha de ser facil de usar, seguro, fiable, etc.

e El cliente es el nuevo objetivo: las nuevas teorias situan al cliente como
parte activa de la calificaciéon de la calidad de un producto, intentando
crear un estandar con base al punto subjetivo de un cliente. La calidad
de un producto no se va a determinar solamente por parametros
puramente objetivos sino incluyendo las opiniones de un cliente que usa

determinado producto o servicio.
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1.2.4 Calidad y productividad

En términos menos formales, la calidad la define el cliente, ya que es el
juicio que éste tiene sobre un producto o servicio que por lo general es la
aprobacion o rechazo. Un cliente queda satisfecho si se le ofrece todo lo que él
esperaba encontrar y mas. Asi, la calidad es ante todo la satisfaccion del
cliente, la cual estd ligada a las expectativas que el cliente tiene sobre el
producto o servicio. Tales expectativas son generadas de acuerdo a las
necesidades, los antecedentes, el precio, la publicidad, la tecnologia, la imagen
de la empresa, etc. Se dice que hay satisfaccion si el cliente percibi6 del

producto o servicio al menos lo que esperaba.

Una definicién alternativa de la calidad que sintetiza la idea de enfocar la
empresa hacia los clientes, es la que afirma que “calidad es la ceracién
continua de valor para el cliente”. Ademas, este valor se puede ver como un

cociente.

Hay cuatro formas de maximizar el valor para el cliente: reducir el precio
del producto, incrementar los atributos de calidad y funcionalidad del producto o
servicio, mejorar la imagen de la empresa y trabajar por una mejor atencion y
en general por unas relaciones mas adecuadas con el mundo que interactua
con la empresa. Estas cuatro formas o lineas de accion para crear valor para el
cliente deben ser atendidas simultdneamente, ya que si una de ellas se
descuida éste percibira que el producto no tiene el valor suficiente, y en

consecuencia se sentira insatisfecho, con las consecuencias correspondientes.
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Para entender las cuatro lineas de accion se pueden seguir tres
estrategias: mejorar el funcionamiento u operaciéon de los actuales procesos,
mejorar el disefio de los mismos o desarrollar propuestas innovadoras y

creativas enfocadas en el producto, el servicio o ambos.

Productividad

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un
proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores
resultados considerando los recursos empleados para generarlos.
Tradicionalmente, la productividad se mide por el cociente entre la salida o
resultado total y las entradas (o recursos) totales que se requirieron para
producir dichas salidas. Mejorar la productividad implica el perfeccionamiento
continuo del actual sistema para alcanzar mayores resultados. Asi, la calidad
inicia viendo al exterior, hacia los clientes; en tanto, productividad es ver hacia

dentro y analizar la forma en que esta funcionando el actual sistema.

2.1.5 Filosofia Kaizen

La estrategia de Kaizen es el concepto mas importante en la
administracion japonesa. Kaizen significa “El mejoramiento en marcha que
involucra a todos — alta administracidn, gerentes, trabajadores”. Kaizen es

asunto de todos.
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El concepto de Kaizen es vital para entender las diferencias entre los
enfoques japoneses y occidental de la administracién. Asi pues el Kaizen es
una forma de pensar orientada a los procesos de contraposicion a la innovacién

occidental y al pensamiento orientado a los resultados.

Kaizen genera el pensamiento orientado al proceso, ya que los procesos

deben ser mejorados antes de que se obtengan resultados mejorados.

El Kaizen comienza reconociendo que cualquier compaifia tiene
problemas, Kaizen los soluciona estableciendo una cultura empresarial, en la
cual todos pueden admitir liboremente estos problemas. La funcién de la
administracion es hacer un esfuerzo constante para proporcionar mejores
productos a precios mas bajos. La estrategia de Kaizen ha producido un
enfoque de sistemas y herramientas para la solucién de problemas que puede

aplicarse para la realizacion de este objetivo.

La mayoria de las companiias afirman que la administracion debe dedicar

cuando menos el 50% de su atencién a Kaizen.

Otro aspecto importante de Kaizen ha sido su énfasis en el proceso.
Kaizen ha generado una forma de pensamiento orientada al proceso y un
sistema administrativo que apoya y reconoce los esfuerzos de la gente

orientada al proceso para el mejoramiento.
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La filosofia de Kaizen supone que nuestra forma de vida —sea nuestra
vida de trabajo, vida social o vida familiar- merece ser mejorada de manera
constante. El mensaje de la estrategia es que no debe pasar un dia sin que

haya hecho una clase de mejoramiento en algun lugar de la compania.

El punto de partida para el mejoramiento es reconocer la necesidad, sino
se reconoce ningun problema, tampoco se reconoce la necesidad de

mejoramiento. La complacencia es el archienemigo de Kaizen.

Kaizen enfatiza el reconocimiento del problema y proporciona pistas para
la identificacion de los mismos. Una vez identificados, los mismos deben ser
resueltos. Kaizen también es un proceso para la resolucion de problemas. El
mejoramiento alcanza nuevas alturas con cada problema que se resuelve.

El Kaizen trata de involucrar a los empleados a través de las sugerencias. El

objetivo es que los trabajadores utilicen tanto sus cerebros como sus manos.

“Lo unico que una empresa puede ofrecer a sus clientes es calidad”, razén
por la cual la calidad es primero, no las utilidades. La calidad es la unica forma
de permanecer competitivos y servir al cliente. Los esfuerzos para mejorar la

calidad llevan en forma automatica al mejoramiento de la productividad.

El mejoramiento por el bien del mejoramiento es la forma mas segura de
fortalecer la competitividad general de la compafiia. Se cuida la calidad, las

utilidades se cuidan por si mismas.
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Los tres elementos basicos que deben administrarse en una empresa son
la calidad, la cantidad, el tiempo de entrega, la seguridad, el costo y la moral del
empleado. Segun el Kaizen, cualquier proceso de trabajo tiene desviaciones al

principio, y se necesita el esfuerzo para estabilizar el mismo.

El concepto de Kaizen significa que todos, no importa cual sea su titulo o
puesto, deben admitir con sinceridad cualesquier error que hayan cometido o
fallas que existan en su trabajo, y tratar de hacer un trabajo mejor la siguiente
vez. El proceso es imposible sin la facultad de admitir los errores. Cuanto mejor
se aceptan los errores, mas rapidamente se aprenderan de ellos para hacerlo
bien la préxima vez. Segun la filosofia Kaizen, “los errores son grandes
momentos en nuestra existencia, pues crean oportunidades para nuestro

crecimiento”.

No puede haber mejoramiento en donde no hay estandares. El punto de
partida de cualquier mejoramiento es saber con exactitud en donde se
encuentra uno. La estrategia de Kaizen hace esfuerzos sin limites para el
mejoramiento. El Kaizen es un esfuerzo continuo a los estandares existentes.
Para el Kaizen solo existen los estandares para ser superados por estandares
mejores. “Cada estandar, cada especificacion y cada medicion claman por una

constante revision y mejoria”.
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1.3 Control estadistico de calidad

Existe mucha literatura de control de calidad en sus distintas modalidades,
todos los autores de calidad coinciden en la necesidad de usar técnicas de
calidad, para cubrir esta necesidad existe un conjunto de técnicas estadisticas
llamadas herramientas basicas de la calidad que aplicada combinadamente

forman el control estadistico de calidad

1.3.1 Causas de variacion

Es necesario evaluar la calidad del producto, es decir, el grado con el cual
cumple los requerimientos del cliente (organizacidbn o persona que recibe el
producto), para ello se debe tomar en cuenta la variabilidad. Debido a que en un
proceso interactuan materiales, maquinas, mano o mente de obra (gente),

mediciones, medio ambiente y métodos.

Las 6 M, determinan de manera global todo el proceso, tal como se
esquematiza en la figura 2. El resultado de todo proceso se debe a la accidén
conjunta de las 6 M, por lo que si hay algun cambio significativo en el
desempeno del proceso sea accidental u ocasionado, la razdén del cambio se

encuentra en una o mas de las 6 M.

19



Figura 2. La variabilidad de un proceso. Cada M aporta una parte, no

necesariamente igual, de la variacién total observada.

Mano de cbra Mediciones

Maquinaria » Medio ambiente

\» /
S \» / Métodos

Variable de salida (caracteristicas de calidad)

En un proceso, cada una de las 6M tiene y aporta su propia variacion; por
ejemplo, los materiales no son idénticos, ni toda la gente tiene las mismas
habilidades y entrenamiento. Pero ademas, a través del tiempo, ocurren
cambios frecuentes en las 6M, como la llegada de un lote de material no
adecuado o con caracteristica especiales, descuidos u olvidos, desajustes y

desgastes de maquinas y herramientas, etcétera.
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Es justo por la posibilidad permanente de que ocurran estos tipos de
cambios y desajustes, por lo que es necesario monitorear constantemente los
signos vitales de desajustes, por lo que es necesario monitorear
constantemente los signos vitales un proceso o, en general, de un negocio; por
ejemplo, medir las caracteristicas clave de los insumos, las condiciones de
operacion de los equipos, y las variables de salida de los diferentes

subprocesos, etc.

Sin embargo, no todos los cambios de las 6 M se reflejan en una variacion
significativa en los resultados del proceso, ya que habran algunos que son
inherentes al funcionamiento del proceso mismo (causas comunes); y habra
otros cambios que se deben a una situacién particular y atribuible (causas
especiales). Por ello, es necesario que el monitoreo se realice en forma objetiva
y eficaz, y una forma de hacerlo es apoyandose en las técnicas de control
estadistico, para asi decir cual es la reaccibn o accibn mas adecuada de
acuerdo al tipo de cambio; es decir, desde no hacer ningun cambio o ajuste,
realizar cambios menores o incluso generar un proyecto de mejora para lograr

los resultados deseados.

1.3.2 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de causa — efecto o diagrama de Ishikawa es un método
grafico que refleja la relacidén entre una caracteristica de calidad (muchas veces

un area problematica) y los factores que posiblemente contribuyen a que exista.
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En otras palabras, es una grafica que relaciona el efecto (problema) con

causas potenciales.

El diagrama de Ishikawa es una grafica que en el lado derecho, se anota
el problema, y en el lado izquierdo se especifican por escrito todas sus causas
potenciales, de tal manera que se agrupan o estratifican de acuerdo con sus

similitudes en ramas y subramas.

Por ejemplo, una clasificacién tipica de las causas potenciales de los
problemas en manufactura son las 6M: mano de obra, materiales, métodos de
trabajo, maquinaria, mediciébn y medio ambiente, con lo que el diagrama

Ishikawa tiene una forma base semejante a la figura 3.

Cada posible causa se agrega en alguna de las ramas principales. Si
alguna causa esta constituida a su vez por subcausas, éstas se agregan como

se muestra en la figura.
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Figura 3. Esquema basico de un tipo de diagrama de Ishikawa.

Mano Métodos

Materiales
de obra de trabajo

> Problema
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./—f.' +— —
o Medio
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ambiente
Causas Efecto

1.3.3 Diagramas de diagnéstico

Este tipo de diagnéstico se enfoca sobre el uso de la informacion de
resultados anteriores, para corregir posibles desviaciones futuras del estandar

aceptable.
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1.3.3.1  Hoja de control

La hoja de control u hoja de recogida de datos, también llamada de
registro, sirve para reunir y clasificar las informaciones segun determinadas
caracteristicas, mediante la anotacién y registro de sus frecuencias bajo la
forma de datos. Una vez que se ha establecido el fenbmeno que se requiere
estudiar e identificadas las categorias que los caracterizan, se registran esas

en una hoja, indicando la frecuencia de observacion.

Lo esencial de los datos es que el propédsito esté claro y que los datos
reflejen la verdad. Estas hojas de recopilacion tienen muchas funciones, pero la
principal es hacer facil la recopilacién de datos y realizarla de forma que puedan

ser usadas facilmente y analizarlos automaticamente.

De modo general, las hojas de recogida de datos tienen las siguientes
funciones:
- De distribucion de variaciones de variables de los articulos producidos
(peso, volumen, longitud, talla, clase, calidad, etc...).
- De clasificacién de articulos defectuosos.
- De localizacion de defectos en las piezas.
- De causas de los defectos.

- De verificacion de chequeo.

24



Una vez que se ha fijado las razones para recopilar los datos, es

importante que analice las siguientes cuestiones:

- Lainformacion es cualitativa o cuantitativa

- Cbmo se recogeran los datos y en qué tipo de documento se hara
- Como se utiliza la informacién recopilada

- Cbmo se analizara

- Quién se encargara de la recogida de datos

- Con qué frecuencia se va a analizar

- Dobnde se va a efectuar

Esta es una herramienta manual, en la que se clasifican datos a través de
marcas sobre la lectura realizadas, en lugar de escribirlas, para estos
propodsitos son utilizados algunos formatos impresos, los objetivos mas

importantes de la hoja de control son:

- Investigar procesos de distribucion
- Articulos defectuosos
- Localizacion de defectos

- Causas de defectos
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1.3.3.2 Graficos de control

Elementos basicos de un grafico de control:

La idea basica de una carta de control es observar y analizar graficamente
el comportamiento de un proceso, con el propésito de distinguir las variaciones
debidas a causas comunes de las ocasionadas por causas especiales
(atribuibles). Esto permitird detectar cambios y tendencias importantes en los

procesos.

En la figura 4 se muestra una carta de control tipica, la cual se compone
basicamente de tres lineas paralelas, comunmente horizontales, que rematan a
la izquierda en una escala numérica en las unidades del estadistico w . En la
parte de abajo, paralela a las lineas hay un eje que sirve para identificar la

procedencia de los datos.

En caso que este eje sea una escala cronoldgica, entonces los puntos
consecutivos se unen con una linea recta para indicar el orden en que ha

ocurrido cada dato.
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promedio del

Figura 4. Ejemplo de un grafico de control

Valores dew
I
o

L. C. Inferior=7.5
L

Muestra, escala cronoldgica, o subgrupo

La linea central de una carta de un grafico de control representa el

esta en control estadistico.

Hay una alta probabilidad

control estadistico.
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estadistico que se esta graficando, cuando el proceso se
encuentra en control estadistico. Las otras dos lineas se llaman limites de

control, superior e inferior, y estan en una posicién tal que, cuando el proceso

que practicamente todos los valores del
estadistico (puntos) caigan dentro de los limite. De esta manera, si todos los

puntos estan dentro de los limites, entonces se supone que el proceso esta en



Por el contrario, si al menos un punto esta fuera de los limites de control,
entonces esto es una sefal que pas6 algo especial, por lo que es necesario
investigar cual es la causa de este comportamiento o cambio especial. En
general, los limites de control son estimaciones de la amplitud de la variacién

natural del estadistico (promedio, rangos, etcétera.)

No siempre es indeseable que un punto caiga fuera de los limites de
control. Por ejemplo, en una carta donde se grafique la proporcién de articulos
defectuosos, el que un punto esté por abajo del limite inferior indicara la
presencia de una causa especial, que es positiva para la calidad del proceso y
que debera identificarse para tratar de que tal causa influya de forma

permanente en el proceso.

Lo que se observa en una carta de control no sélo es que un punto caiga
fuera de los limites de control, sino también cualquier formacion o patrén de
puntos que tenga muy poca probabilidad de ocurrir en condiciones “normales”,
lo cual sera una sefial de alerta de posibles cambios debido a causas

especiales.

Limites de control

La ubicacion de los limites de control en un grafico es un aspecto
fundamental, ya que si éstos se ubican demasiado alejados de la linea centran
entonces sera mas dificil detectar los cambios en el proceso, mientras que si se
ubican demasiado estrechos se incrementara el error tipo (declarar un cambio

cuando no lo hay).
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Una forma sencilla y usual para calcular los limites de control se obtiene a
partir de la relacion entre la media y la desviacion de una variable, que para el
caso de una variable con distribucion normal con mediau, desviacion estandar
o, y bajo condiciones de control estadstico, se tiene que entrey — 3oy u + 30

se encuentra 99.73% de los posibles valores que toma tal variable.

Sea w el estadstico que se va a grafic ar, y suponiendo que su [y Ou,
entonces el limite de control superior (LCS), la linea central y el limite de control

inferior (LCI) estan dados por

LCS = yy + 30y
Linea Central = py,

Con estos limites, y bajo condiciones de control estadistico, se tendra una
alta probabilidad de que los valores de w esén dentro de ellos. En particular, si
w tiene distribu@n normal, tal probabilidad sera de 0.9973, con lo que se
espera que bajo condiciones de control sélo 27 puntos de 10 000 caigan fuera

de los limites.

Tipos de graficos de control:

Existen dos tipos generales de graficos de control: por variables y por atributos.

Los graficos tipo Shewhart para variables continuas mas usuales son:

o X (de promedios).
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e R (de rangos).
e S (de desviaciones estandar).

e X (de medias individuales).

Estas formas distintas de llamarle a un grafico de control se deben al tipo
de estadistico: un promedio, un rango, etcétera, por medio del cual se analiza el

comportamiento de un proceso.

Existen muchas caracteristicas de calidad que no son medidas con un
instrumento de de medicién en una escala continua o al menos en una escala
numeérica. En estos casos, el producto se juzga como conforme o no conforme,
dependiendo de si posee ciertos atributos. La variabilidad y tendencia central de
este tipo de caracteristicas de calidad seran analizadas a través de los graficos
de control por atributos:

e p (proporcion o fraccion de articulos defectuosos).
e np (numero de defectos).
e c (numero de defectos).

e u (numero de defectos por unidad).

Grafico de control X - R
Este grafico se aplica a procesos que producen una buena cantidad de

productos o partes y en los que la caracteristica de calidad de interés es de tipo

continuo. Por lo general, mediante un grafico de control * se controla la
tendencia central de este tipo de caracteristicas de calidad, y mediante un

grafico R su variabilidad.
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Grafico R

Esta carta casi siempre se utiliza en combinacion con la carta X por lo que
se aplica al mismo tipo de procesos y variables. La variable R se utiliza para
estudiar la variabilidad de una caracteristica de calidad y en ella se analiza el
comportamiento sobre el tiempo de los rangos de los rangos de las muestras o

subgrupos.

Graficos py np

Existen muchas caracteristicas de calidad del tipo pasa o no pasa, donde,
de acuerdo con éstas, un producto es juzgado como defectuoso o no
defectuoso, dependiendo de si se posee ciertos atributos. En estos casos, a un
producto que no reune ciertos atributos no se le deja pasar a la siguiente etapa
del proceso y se le separa denominandolo articulo defectuoso. También se

acostumbra llamar a estos productos como no conformes

Graficos c y u (para defectos)

Es frecuente que en control de calidad se requiera evaluar variables
discretas como el numero de defectos por articulo (rollos fotograficos, zapatos,
prendas de vestir, circuitos electronicos, muebles); en las que en cada producto
se puede tener mas de un defecto o atributo no satisfecho, y sin embargo no
catalogar a tal producto como defectuoso. Por ejemplo, un disco de
computadores puede tener uno o varios de sus sectores dafados y utilizarse

con relativa normalidad.
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Otro tipo de variables es importante evaluar son las siguientes: niumero de
errores por trabajador, cantidad de accidentes, numero de quejas por mal
servicio, numero de nuevos clientes, clientes atendidos, errores tipograficos por

pagina en un periédico, numero de fallas de un equipo, etcétera.

Muchas de estas variables, que se pueden ver como el numero de
eventos que ocurren por unidad, se comportan de acuerdo con la distribucion
de Poisson, la cual tiene dos caracteristicas esenciales; que el numero de
oportunidades o situaciones potenciales para encontrar defectos es grande, y

que la probabilidad de encontrar un defecto en una situacion es pequena.

Grafico u (numero de defectos por unidad)

Cuando en los graficos ¢ el tamafio de subgrupo no es constante o aun
cuando sea constante, se prefiere cuantificar el numero promedio de defectos
por unidad en lugar del total de defectos en la muestra, se usa el gréafico u. En
éste para cada subgrupo se grafica el numero promedio de defectos por unidad
ui, que se obtiene al dividir el total de defectos encontrados en el subgrupo

entre el total de unidades en el subgrupo.

Es decir,

Mi =
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Donde: ¢ es la cantidad de defectos en la muestra i, y n es el tamafo de la
muestra i. De esta manera, los limites de control en una carta p esdn dados

por:

LCS = p + 3(u/n)
Linea central = p
LCl = p - 3\(u/n)

Donde p es elimero promedio de defectos por unidad en todo el

conjunto de datos.

Cuando el tamafo de subgrupo, n, no es el mismo en todos los subgrupos,
entonces n se sustituye por el tamafio promedio de subgrupo, n, o por n;.. En

este caso se obtiene una carta p con limites variables.
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2. SITUACION ACTUAL

2.1 Descripcion del proceso

La empresa cuenta con 6 lineas de envasado; una automatica llamada
Krones, cuatro semiautomaticas y una completamente manual. De tal manera
se describe cada etapa de envasado en general, las cuales son: despaletizado,

lavado, llenado, taponado y etiquetado.

21.1 Despaletizado

El envase es proporcionado de la bodega de envase vacio hacia el area
del despaletizado, por medio de un montacargista. El envase es de vidrio, viene
en cajas plasticas o en cajas corrugadas; esto dependiendo el producto a

envasar.

El despaletizado en la linea uno, es automatico. Traslada capas completas
de envase vacio a una mesa de salida desde donde pasan al area de
desempaque. Durante el proceso de despaletizacion, unos accionamietos
regulados por frecuencia garantizan un funcionamiento muy protector del

producto y de la maquina.
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El mecanismo elevador esta equipado ademas con correas dentadas

libres de mantenimiento y con contrapesos para reducir el consumo de energia.

La maquina tiene una estructura modular que permite una adaptacion
sencilla a las mas diversas necesidades de lineas y productos. Dependiendo de
la planificacion de la linea, la despaletizadora de envases puede ser equipada

con una estacién de empuje de movimiento vertical o un elevador de palets.

Una vez eliminados los seguros, los palets son conducidos dentro de la
maquina. Un sistema sensorial mide la altura real de la capa superior. Consi-
derando posibles tolerancias entre los envases, cada vez se determina nue-
vamente el punto de parada éptimo para cada capa. El carro de empuje se
posiciona encima de la capa y la carga del palet se estabiliza centrando la
segunda capa desde arriba. Después el carro de empuje sujeta la capa superior
por los cuatro costados empujandola hacia una placa intermedia a una mesa de

salida de envases.

El despaletizado en la linea dos y tres, se realiza manualmente. En la
linea dos se colocan las cajas que contienen el envase en una banda
transportadora que se dirige hacia el area de desempaque. Y en la linea tres se

realiza el despaletizado y el desempaque en un solo paso.

Estas se trasladan por la mesa de salida, teniendo que pasar por lineas
de embalaje en el cual se separan los envases de las cajas como a

continuacioén se describe.
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Figura 5. Proceso de separacion de las cajas con los envases

D-de-hesr-o aus

1. Separacioén de los envases y las cajas

Las cajas corrugadas son transportadas por debajo de los grupos de

envases.

2. Alimentacién de cajas corrugadas:

La pila de cajas corrugadas alimenta automaticamente al almacén
elevador, mediante un transportador de rodillos debajo de la entrada de
envases. Un sistema de agarre por vacio toma siempre del almacén elevador la

caja corrugada superior y lo coloca en la alimentacion correspondiente.
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3. Separacion de envases

El separador de envases accionado mediante servomotores separa los
bienes a embalar en el transportador de entrada. Para el tratamiento de tipos de
envases de poca estabilidad es posible montar cadenas intermedias entre las
cadenas de transporte. A continuacién los grupos de envases son tomados

mediante la barra de empuje.

4. Alimentacion de envases

Los envases son distribuidos sobre vias mediante chapas separadoras y
barandillas vibradoras con accionamiento neumatico. Los envases de forma

especial que entran sobre una via son repartidos mediante un separador.

2.1.2 Lavado

Tanto los envases nuevos como los rehusados atraviesan la maquina
lavadora antes del llenado, donde se limpiaran perfectamente de los restos de
suciedad y de las etiquetas. De este modo se consigue que solo botellas

higiénicamente perfectas lleguen a la llenadora.

El disefio del proceso de la limpieza se ajusta individualmente a cada
operacion. Dependiendo de la velocidad requerida, en el grado de
contaminacién del envase y en el espacio disponible. El programa de la
maquina sugiere la solucién apropiada para los envases de cristal o plasticos de

la limpieza y los paquetes.

38



Figura 6. El ingreso del envase a la lavadora.

2.1.3 Llenado

Figura 7. Fase de llenado en detalle

spl2o-0 ooz

[Etapas del Procesn: |, Presurizacion 2. Llenado

3. Estabilizacian 4. Descarga |
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Posicion base (1):

El cilindro elevador mecanico y neumatico presiona la botella de forma que
estanca el gas contra la valvula de llenado quedando establecida la conexién
entre la botella y el depédsito anular. En esta posicidbn se encuentra cerrada la

valvula de gas y el cono de la valvula dentro de la valvula de llenado.

Presurizacion (2):

Después de un impulso electrénico el cilindro neumatico de mando abre la
valvula gas. La mezcla de gas del depdsito anular entra en la botella a través
del tubo de retorno del gas. Por regla general se utiliza una mezcla de CO, y de
aire para formar la presion de llenado dentro de la botella consiguiendo que la
presion existente dentro de la misma sea exactamente igual al del interior del

depdsito anular.

Figura 8. Posicion base (Llenado)

1—%
I

i il

| Cilindro de manda de la vélvla del liquido
pretensado,

2. Valvula de gas.

3. Rodillo de leva.

8 ||{4. Blogueador de gas.

3. Cano de |3 valwula.

B. Turno de retorno de gas.

7. Canal de descarga / CIP

8. Valula de descarga.

8. Valvula CIP.

e W N

OW-d2q-png-o opioz
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Fase de llenado (3)

Cuando existe una equipresion el cono de la valvula se abre mandando
por resorte y comienza el proceso de llenado. A lo largo del tubo de retorno de
gas el producto entra en la botella. Un deflector instalado en el tubo de retorno
de aire orienta el liquido hacia la pared interior del envase, garantizando de esta

forma un flujo muy protector del producto.

El gas de presurizacion es desplazado durante el proceso de llenado y se

escapa de nuevo al deposito anular a través del tubo de retorno de gas.

Descarga (4)

Después de una corta fase de estabilizacion la valvula de descarga abre la
conexiéon con el canal CIP. Debido a ello la mezcla de gas y aire puede
expandirse desplazando hacia la botella el producto que ha subido por el tubo
de retorno de gas. La sobrepresion existente en el cuello de la botella se va
reduciendo hasta lograr restablecer la presion atmosférica. El cilindro elevador

desciende bajando la botella y entregandola a la estrella de salida.

Limpieza CIP / SIP (5)

En lugar de botellas se colocan tulipas CIP encima de las unidades
elevadoras que las presionan contra las valvulas de llenado. A continuacion el
medio de limpieza fluye en el depdésito anular, en la tulipa del centrado y

mediante la valvula de descarga y de CIP abierta hacia el canal de descarga.
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214 Taponado

Principio de funcionamiento: después de una clasificaciéon de los tapones
en el mecanismo clasificador que los coloca en una posicion justa, estos pasan

a través de una canaleta abierta a la taponadora.

Una zapata de arrastre posiciona a continuaciéon los tapones aplicados
directamente en las botellas. Un piston de seguridad impide el contacto entre
los rodillos y la boca de la botella cuando falta un tapédn. Dependiendo del tipo
del tapon para apretar o dar forma a la obturacién, se utiliza un pistén fijo o una
para embutir. Mediante brazos movibles con rodillos se forma la rosca v,

cuando resulta necesario, se rebordea el seguro del tapon.

2.1.5 Etiquetado

En la estacidn de etiquetado se colocan las respectivas etiquetas de

acuerdo al tipo de producto, las etiquetas difieren por el tipo de material.

42



La linea 1, utiliza etiquetas precortadas de papel, a las cuales se les
aplica un adhesivo para que se adhieran al envase, y la maquina que se utiliza
es Krones Cannmatic, en cambio las lineas 2 y 3 utilizan etiquetas variadas
estas pueden ser de papel o de plastico dependiendo el producto, y ademas
algunos productos requieren contra etiquetas, de forma que una serie de grupos
aplican las etiquetas necesarias en una sola vuelta, la maquinas etiquetadoras
autoadhesiva son iguales, en lo unico que difieren es en el tiempo de vida, ya

que la que se utiliza en la linea dos es mas reciente.

2.2 Diagramas de procesos

Tanto el diagrama de flujo como el de recorrido tienen importancia en el
proceso de mejoras. Su utilizacién correcta ayudara a formular el problema, a
resolverlo, y hacer que se acepte su solucién. Estos diagramas son auxiliares-
descriptivos e informativos valiosos para entender un proceso y sus actividades

relacionadas.
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2.21 Diagramas de flujo

Figura 9. Diagrama de flujo, linea 1

DIAGRAMA DE FLUJO ACTUAL

EMPRESA Industria de Licores LiMEA : 1

DEPARTAMENTO: Envasado HOJA: 1de3
INICIA: B.M.P. FINALIZA: B.P.T.

BODEGA DEENVASE VACIO

TRANSPORTE DE ENVASEVACIO
HACIA EL DESPALETIZADO.

DESPALETIZADO EINSPECCION
DEL ENVASE.

DESEMPAQUE, SEPARACION
CAJA - ENVASES.

ORIENTADOR DE ENVASES, E
INSPECCION.

INSPECCION EN LA SALIDA DEL
ORIENTADOR.

LAVADORA EINSPECCION,
ENTRADA

INSPECCION, SALIDA LAVADORA

INSPECCION

UNIFICA LA BANDA
TRANSPORTADORA

INSPECCION AUTOMATICA

O [ H O H- O]
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Continuacion

EMPRESA
DEPARTAMENTO:
INICIA:

DIAGRAMA DE FLUJO ACTUAL
Industria de Licores LiNEA: 1
Envasado HOJA: 2de3
B.M.P. FINALIZA: B.P.T.

JFHH OO0

LLENADORA EINSPECCION

TAPOMNADORA

ETIQUETADORA

CODIFICADORA

INSPECCION SALIDA DELBLOCK

EMPAQUE, CAJA - ENVASE

INSPECCION ANTES DEL
PALETIZADO

PALETIZADO EINSPECCION

TRANSPORTEHACIA B.P.T.

B.P.T
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Continuacion

46

DIAGRAMA DE FLUIO ACTUAL
EMPRESA Industria de Licores LiNEA 1
DEPARTAMENTO: Envasado HOJA: 3de3
INICIA: B.M.P. FINALIZA: B.P.T.
RESUMEM:
SiMBOLO SIGNIFICADO CANTIDAD
O Operacién 6
Inspeccidn 6
Q Operacion - s
Inspeccion
:> Transporte 2
v Almacenaje 2




Figura 10. Diagrama de flujo, linea 2

DIAGRAMA DE FLUJO ACTUAL
EMPRESA Industria de Licores LiNEA: 2
DEPARTAMENTO: Envasado HOJA: 1de?2

INICIA:  B.M.P. FINALIZA: B.P.T.

;

GAFOLHH DO

BODEGA DEENVASEVACIO

TRANSPORTE DE ENVASE VACIO
HACIA EL DESPALETIZADO.

DESPLETIZADO MANUAL

DESEMPAQUEEINSPECCION

LAVADOEINSPECCION

INSPECCION

LLENADORA EINSPECCION

TAPONADORA

ETIQUETADORA EINSPECCION

CODIFICADOR

EMPAQUE - INSPECCION

PALETIZADO MANUAL

BODEGADEPRODUCTO
TERMINADO
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Continuacion.

DIAGRAMA DE FLUJO ACTUAL
EMPRESA Industria de Licores LiNEA : 2
DEPARTAMENTO: Envasado HOJA: 2de2
INICIA: B.M.P. FINALIZA: B.P.T.
RESUMEN
SiIMBOLO SIGNIFICADO CANTIDAD
O Operacion 4
Inspeccion 1
Q Operacion - s
Inspeccion
:> Transporte 1
V Almacenaje 2
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Figura 11. Diagrama de flujo, linea 3

DIAGRAMA DE FLUJO ACTUAL
EMPRESA Industria de Licores LiMNEA : 3
DEPARTAMENTO: Envasado HOJA: lde2
INICIA: B.M.P. FINALIZA: B.P.T.

BODEGA DEENVASEVACIO

TRANSPORTE DE ENVASEVACIO
HACIA EL DESPALETIZADO.

DESPALETIZADO Y DESEMPAQUE
MANUAL

LLENADO E INSPECCION

TAPONADO EINSPECCION

ENCAPSULADO EINSPECCION

ETIQUETADOE INSPECCION

CODIFICADOR

EMPAQUEMANUAL

PALETIZADO MANUAL

TRANSPORTEALAB.P.T

BODEGA DEPRODUCTO
TERMINADO

GF-O-O-ODBEE-OB




Continuacion.

DIAGRAMA DE FLUJO ACTUAL
EMPRESA Industria de Licores LiNEA: 3
DEPARTAMENTO: Envasado HOJA: 2de2
INICIA: B.M.P. FINALIZA: B.P.T.
RESUMEN
SiMBOLO SIGNIFICADO CANTIDAD
O Operacién 4
Operacion - 4
Inspeccidn
\_\ ; Almacenaje 2
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2.2.2 Diagrama de recorrido

Figura 12. Diagrama de recorrido (linea 1)

AUTOMATIZADO

CONTROL

CODIFICADORA
ETIQUETADORA
TAPONADORA
LLENADORA

LAVADORA

INSPECCION

't

oo OO oo |

DESPALETIZADO T
—

—

EMPACADORA

INSPECCION

T

OIJINI
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Figura 13. Diagrama de recorrido (linea 2)

T

EMPACADORA

M DDDDODODOOOO0NDODOmm] 2
0 —>  PALETIZADO MANUAL —¥
ﬁ

ETIQUETADORA

TAPONADORA

LAVADORA
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Figura 14. Diagrama de recorrido (linea 3)

OI2INI
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2.3 Recopilacion de informacién

La recopilaciéon de informacion se obtiene por medio de entrevistas, tanto
a operadores como a inspectores de linea; incluyendo todos los puntos de vista

que permiten una mejor visualizacion de la situacion actual.

2.3.1 Operarios de las lineas

Las personas que conforman las lineas, estan catalogados por
operadores y auxiliares, la diferencia entre cada uno de estos, es que el
operador tiene a su cargo la maquina, mientras que el auxiliar le brinda ayuda a

éste.

La linea uno, cuenta con 5 operadores, los cuales estan distribuidos de la
siguiente manera: el despaletizado y paletizado es controlado por un operador,
el desempaque y empaque también es controlado por un operador, puesto que
el control que llevan estas maquinas es similar, en lo unico que difieren es que

su funcion es inversa una a la otra. Una desentarima y la otra entarima.

Un operador se encuentra a cargo del orientador, este verifica que la
maquina este funcionando de la manera correcta. Como también otro operador
esta ubicado en la estacién del lavado, y por ultimo un operador se encarga del

block, en el cual incluye llenadora, taponadora y etiquetadora.
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La funcion de estos operadores, es velar que la maquina este funcionando
de manera 6ptima, verificando contantemente el producto tanto el que entra
como el que sale de la estacién, esto con la ayuda del auxiliar, de manera que
cuando el producto en proceso llegue a su cliente posterior, este se encuentre

en optimas condiciones evitando retrasos evitables.

La linea dos, cuenta con 5 operadores, en los cuales se encuentran
ubicados de la siguiente manera: en el desempaque un operador, en la estacidon
de lavado se encuentra otro operador verificando tanto la entrada como la
salida del envase, un operador se encuentra situado en el block, en cual
incluye llenado y taponado, la siguiente estacidon que también requiere operador
se encuentra en la estacion del etiquetado y por ultimo en la estaciéon de

empaque.

En las estaciones de del despaletizado y paletizado, no hay operador, solo

auxiliares debido a que este se realiza manualmente.

La linea tres cuentan con 5 operadores, en los cuales se encuentran
ubicados de la siguiente manera: La estacion del rinse, estd a cargo de un
operador; en esta linea no se lava el envase, ya que ha sido prelavado en la
linea 2; el rinse es Unicamente para cerciorarse que el envase se encuentre
completamente limpio, evitando algun contaminante. Luego sigue la estaciéon de
llenado que es controlado por un operador, siguiendo el proceso continua el
taponado; en este también se encuentra un operador; en el encapsulado el
operador se encarga de la maquina como también de abastecer a la maquina

con capsulas y por ultimo un operador en la estacion del etiquetado.
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2.8.2 Inspector de linea

Este se encarga de inspeccionar en las lineas, verificando que el producto
cumpla con las caracteristicas de calidad deseadas, de acuerdo a las

especificaciones.

Las estaciones de trabajo que se inspeccionan son las siguientes:

Estacion de lavado:

Se verifica la concentracién de soda caustica. Que se encuentre dentro
de los parametros establecidos. También cuando el envase sale de la lavadora
se procede a verificar el arrastre caustico interno y el arrastre caustico externo,

por medio de una muestra aleatoria.

Estacion de llenado:
En esta estacion se verifica el grado alcohélico, dependiendo del producto
que se esta produciendo. Esto cada vez que se esté envasando un nuevo

producto.

De tal manera en las unicas estaciones en las cuales se inspecciona el
producto en proceso es en la estacion de lavado y en la estacion de llenado,

como se menciona anteriormente.
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2.4 Analisis de la informacion documentada

La informacién documentada se obtiene con el fin de verificar la calidad
del producto y las retenciones del producto por linea. Se realiza diariamente,

siempre y cuando la linea este en funcionamiento.

241 Indicadores por linea

El indicador por linea comienza con el registro MpR10 este significa
inspeccion en lineas de envasado, el cual es llenado por los inspectores de

linea. En la Tabla | se muestra el formato del registro MpR10.

Tabla I. Formato del registro MpR10

Registro MpR10

Fecha:
linea: Mal sisado linea:
Produto: CODIFICADD Produto:
Capacidad: Codificacion borrosa Capacidad:
Lote: Codigo incompleto Lote:
Pais: Codigo incorrecto Pais:

EMNVASADOD ENVASE

tamafiode la muestra Manchado y/o empafiado

LAVADOD Envase quebrado

Arrastre caustico internoc

Materiales extrafios

Arrastre caustico externc

ETIQUETA

Restos de Etigueta

Etigueta mal adherida

LLEMADH Excesode adhesivo
Nivel Alto Sin etiqueta

Nivel Bajo CalAa

TAPOMNADO Sucia (Rehusada)

Con dafic mecanico

Incompleta [Unidades faltantes)

Tapa conderrame

Momero de Inspecciones
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De acuerdo a este registro por linea, se obtienen dos puntos importantes,
primero que nada, el porcentaje de calidad de salida y el otro punto importante

son las retenciones que ha habido de un producto x.

A continuacion se muestra un resumen de los datos que se obtienen en
los indicadores de las lineas uno, dos y tres; el orden se determina de acuerdo

a las tres primeras estaciones que presentan un mayor porcentaje de defectos.

En la linea 1, las estaciones con mayor porcentaje de defectos; destacan:
etiquetadora con un 47.94%, lavadora con un 36.22% Y la estacion del

codificador con un 6.13%. Tal como se muestra en la tabla Il.
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Tabla Il. Porcentaje de defectos en linea 1.

LiNEA 1
Promedio de defectos
. %% Cajas %% Cajas
AREAS ) Defectos .
retenidas retenidas
et
e Corrida 47.78%
(=]
0 .
E A7.94% Mal adherida 18.33%
=
g Torcida 14.72%
Otros 19.17%
TOTAL 100.00%
Arrastre caustico
o ] 48.16%
E interno
a .
- 35.22%  |Arrastre caustico 43.75%
= externo
—
Otros 8.09%
TOTAL 100.00%
o
S Codificacic
odificacion
I 84.78%
= 6.13% borrosa
=]
(=]
W] Otros 15.22%
TOTAL 100.00%
8
b 9.72%
o]
TOTAL 100.00%
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Tabla lll. Porcentaje de defectos en linea 2.

LINEA 2
Promedio de defectos
. Cantu?ad de % Cajas % Cajas
AREAS cajas . Defectos .
] retenidas retenidas
retenidas
ef
% Burbuja 36.22%
(]
=
£ 196 30.96% |Arrugada 21.43%
=
g Corrida 13.78%
Otros 28.57%
TOTAL 100.00%
w Quemado 79.02%
42
; 143 22.59% Manclladnyrfn 16.08%
i empaiiado
Otros 4.90%
TOTAL 100.00%
Deteri
ENE riorada y/o 28.01%
< dafada
E 21 34.91% [Sucia 37.10%
Incorrecta 24.89%
Otros 0.0:0%
TOTAL 100.00%
8
= 73 11.53%
o]
TOTAL 633 100.00%

En la linea 2, las estaciones con mayor porcentaje de defectos; destacan:
caja con un 34.91%, etiquetadora con un 30.96% Yy envase con un 22.59%. Tal

como se muestra en la tabla Ill.
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Tabla IV. Porcentaje de defectos en linea 3.

LINEA 3
Promedio de defectos
. Cantidad de % Cajas % Cajas
AREAS cajas . Defectos .
] retenidas retenidas
retenidas
et
E Arrugada 25.16%
=
19.78%
E 465 44, 80% Corrida
g Burbuja 17.20%
Otros 37.85%
TOTAL 100.00%
Codificacion
66.04%
o borrosa
2 cédigo
= ~odig 18.87%
=) 318 10.64% |incompleto
(T
o Sin cédigo 13.21%
(w]
Otros 0.01886749
TOTAL 100.00%
L Materiales
65.89%
E 129 12.43%  |extrafios
5
Otros 34.11%
TOTAL 100.00%
W
2 126 12.14%
5 -
TOTAL 1038 100.00%

En la linea 3, las estaciones con mayor porcentaje de defectos; destacan:

etiquetadora con un 44.80%, codificadora con un 30.64%

12.14%. Tal como se muestra en la tabla IV.
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El otro punto importante del registro MpR10, que se menciona con
anterioridad, son las retenciones de producto, puesto que en este se muestra
el producto que no esta saliendo con la calidad deseada y ademas revela otra
caracteristica importante, la cual es el area que con mayor frecuencia se
retienen productos a causa de esta. Esta informacion se obtiene luego de una

recopilacion de informacion; en el periodo de enero 2008 a diciembre 2008.

A continuacion se muestran en las tablas V, VI y VII. Un resumen, en el
cual indica las estaciones de trabajo que presentan un alto porcentaje de cajas

retenidas en el afio 2008. Estas separadas por linea.

Tal como se muestra en la tabla V. En la linea uno el mayor numero de
retenciones son causadas en la estacion de trabajo del etiquetado, presentando
un porcentaje de retenciones del 32.62%, esto quiere decir; 552 cajas, de 48
unidades cada una. Luego le sigue la estacién de trabajo de fabricacion,
presentando un porcentaje de retenciones en el afo 2008 del 28.37%, esto

quiere decir 480 cajas de 48 unidades cada una.
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Tabla V. Retenciones en linea 1, en el afio 2008

63

LINEA 1
RETEMNCIOMNES 2008
Cantidad de
_ No. de % ] % Cajas Mo. Cajas| % Cajas
AREAS cajas ) Defectos . .
rechazos | Rechazos . retenidas retenidas | retenidas
retenidas
=
E Corrida 252 45.65%
E,_. Exceso %
E 5 35.71% 552 32.62%  |adhesivo 100 18.12
=2
E 5in etiqueta 100 18.12%
Otros 100 18.12%
TOTAL 552 100.00%
=
e
2 Grado bajo 430 100.00%
] 5 16.10% 480 28.37%
5
= Otros 0 0.00%
480 100.00%
e
(]
D - r "
] sin codigo 160 100.00%
= 2 23.73% 160 9.468%
]
Q
o Otros 0 0.00%
TOTAL 160 100.00%
0
'5- 2 24.46% 500 29.55%
TOTAL 14 100.00% 1692 100.00%



Tabla VI: Retenciones en linea 2, en el ano 2008

LINEA 2
RETEMNCIOMES 2008
Cantidad de
. MNo. de Y . % Cajas Mo. Cajas | % Cajas
AREAS cajas . Defectos ] .
rechazos | Rechazos . retenidas retenidas | retenidas
retenidas
= Marca de
= 545 39.75%
Er agua
L—_I 16 44.44%, 1371 28.00% Burbuja 299 21.81%
=2
o Arrugada 130 13.13%
E Otros 347 25.31%
TOTAL 1371 100.00%
Doble
ol o 352 28.59%
n-.Dr codigo
E 10 16.10% 1231 25.14%  |Incorrecto 746 60.60%
o sincodigo| 81 6.58%
et Otros 52 2.22%
1231 100.00%
]
uemado 902 76.12%
g 9 23.73% 1185 24.20% Q
=
Ll
Otros 283 23.88%
TOTAL 1185 100.00%
8
'5- 1 15.73% 1110 22.67%
TOTAL 36 100.00% 4897 100.00%

En la tabla VI, se observa que en la linea 2, el mayor numero de
retenciones se da por el etiquetado, obteniendo 16 retenciones durante el afio

2008. De manera que se han retenido 1,371 cajas, de 6 unidades cada una.
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Tabla VII. Retenciones en linea 3, en el aino 2008

LINEA 3
RETENCIOMES 2008
Cantidad de
. No. de % . Mo. Cajas | % Cajas
AREAS cajas Defectos ] .
rechazos | Rechazos . retenidas | retenidas
retenidas
< Burbuja 3304 | 58.96%
o
Q
Marca de
0 794 14.17%
L—_, 03 53.39% 26004 agua
>
g Corrida 555 9.90%
Otros 951 155?%
TOTAL 5604 100.00%
L Material
2 . 2922 100.00%
= 28 23.73% 2922 extrano
S
Otros 0 0.00%
TOTAL 2922 100.00%
E Borrosa 653 42.76%
]
] Incorrecto | 442 28.95%
= 19 16.10% 1527
g Sin codigo 259 16.96%
v Otros 173 11.33%
1527 100.00%
8
= 8 9906.73% 268
o}
TOTAL 118 100 10921
En la tabla VII, se observa que en la linea 3, el mayor numero de

retenciones se da por el etiquetado, obteniendo 63 retenciones durante el afio

2008. De manera que se han retenido 5,604 cajas, de 6 unidades cada una.
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24.2 Diagnéstico de graficos

Debido al tipo de datos que se obtienen, se define que tipo de grafico se
va a emplear que mejor se acople a la situaciéon presentada. Dando por ello
cabida al grafico de control. Debido a que este permite llevar el registro
estadisticamente de un proceso, detectando cuando esta fuera de control. Y es
un grafico de control tipo U por el tipo de variable, la cual es, numero de
defectos por unidad. Y también se presenta un analisis del grafico de barras en

el cual muestra el porcentaje de retenciones por linea.

2.4.21 Graficos de control

A continuacién se muestran los pasos para poder llegar al grafico de

control.

En la hoja 1 de Excel se ingresan los datos de cada estacién de trabajo,
en este caso solo se muestra el de lavado de la linea 1. Del 1 de julio de 2008

al 11 de julio de 2008. Como se muestra en la tabla VIII.

Se lee de la siguiente manera: El 1 de julio de 2008, se realizaron 4
inspecciones en la lavadora de la Linea 1, con un tamafio de muestra de 136,
encontrando 9 de 136 con arrastre caustico interno, 3 de 136 con arrastre

caustico externo, 1 de 136 con codigo despintado y asi sucesivamente.
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Nota: El tamafio de muestra y el numero de inspecciones son tomados en
base a la tabla Military Standard (SQC).

Tabla VIIl. Ingreso de datos

LAVADO
FECHA = - - I N o = = = - N
DEFECTO = g |8|&|s (g |2 |2 |8 |2|@
=22 512|222 |8 |F|=3
= | m o | | |a |o 4
O lg g |B |2 |2 |E |E |2 2
SlE |2 |4 2|82 |5 |83 8
4 4 3 o = o o 5 o
S la|la |z | |2 |a |8 |2 =
cC |2 |2 |a |& |2 |0 |& |2 @
B |3 |8 |2 |¥ |°
I |2 |
= g g
1 o1/o7/2008{136| 9 | 3 | 1 | 1 | o | 0| O ]| 0O [2] 4
2 02/07/2008{136| 4 | 4 | 0| 1 | 0| O | 1|0 [2] 4
3 03/07/2008{ 136 | 2 | 0 | 2 | 3 | 1| 0| 2| 1([9] 4
4 04/07/2008{ 136 | 9 | 4 | 2 | 1 | 2| 1| 0| 0 [6] 4
5 07/07/2008{102| 2 [ 1 | 0o | 2 | 0| 0| O] 0O [2]3
6 08/07/2008{ 136 | 6 | 4 | 1 | 0| 0| O | 1|0 [2] 4
7 09/07/2008{136| 11 | 6 | 0 | 0 | 0 | O | O | O [0O] 4
8 10/07/2008{ 136 | 8 (16 | 0 | 3 | 0 | O | 1| 0 [4] 4
9 11/07/2008| 68 olo|1]o0o|lo0o]|o0o|0[1]2
2 (1122) s6 |38 || 6 |12 3 | 1 || 5 | 1 [28] 23
4.99| 3.39| 0.53| 1.07| 0.27| 0.03| 0.45| 0.03| 2.5
% INDICE DE
CALIDAD DE SALIDA —
% TOTAL DE SALIDA
DE CALIDAD ==
Porcentaje total _ } Total de defectuosos 28 N
de lavado % Tamarno de muestra 1122
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Porcentaje indice  Porcentajetotaldelavado 25 = 0.92
de calidad de salida % Tamano de muestra 1122 )

Porcentaje total de 100 Porcentaje indice de

- = 100 - 0.22 = 939.8
salida de calidad calidad de salida

El porcentaje de indice de calidad de salida se obtiene de la suma del total
de cada estacion de trabajo, dividido la suma del total del tamafio de muestra
de cada elemento. En este solo se esta tomando en cuenta un elemento que es

el del lavado.

En la hoja 2 se calcula la desviacion estandar, el limite central inferior,
limite central superior y el limite central. En cambio la fecha, el tamafio de
muestra, la cantidad de defectos y defectos por unidad se extraen de la hoja 1
de Excel. Esto también se realiza por cada elemento. Pero en este caso solo

se muestra el de la estacion de trabajo de lavado, en la tabla IX.
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Tabla IX. Datos necesarios para realizar el grafico de control.

LAVADO
- ] = =
FECHA 5 i % 5 5 H 5‘
DEFECTO gi =5 a =
o w o =)
o L] o-
o o |o S
3 |a |2 |0
S 1% |3 |3
g g |5 |2
o 3 [=3 =
o1/o7/2008 |136| 2 |o.01|0.01| 0 |0.02|007
02/07/2008 |136| 2 |o.01|0.01| o0 |0.02|007
03/07/2008 |136| 9 |0.07|0.01| 0 |0.02|007
o4/07/2008 |136| 6 |0.04|0.01| 0 |0.02|007
o7/07/2008 |102| 2 |0.02|0.02| 0 |0.02|007
03/o7/2008 |136| 2 |0.01|0.01| o0 |0.02|007
09/07/2008 |136| 0 | 0 |0.01| 0 |0.02|007
10/07/2008 | 136| 4 |0.03|0.01| 0 |0.02|007
11/07/2008 68 | 1 |0.01|0.02| 0 |0.02|0.08
5 |1122| 28
LC =
LC: Limite central
LCI: Limite central inferior
LCS: Limite central superior
» Cantidad de defectos 28
LC = - = = 0.02
» tamano de muestra 1122
Defectos por Cantidad de defectos 2 0.01
Unidad Tamarfo de muestra 136 )
Desviacion LC 0.02
= - = % —— = 0.01
Estandar Tamano de muestra 136
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SiLCl<0 — LCI=0

LCI = LC-(3 * Desviacion Estandar)

0.02-(3*0.01)= 0

LCS

LC +(3 * Desviacion Estandar) = 0.02+3 *0.01)= 0.07

De esta manera se obtienen los graficos de control para cada una de las
estaciones de las tres lineas de envasado, mostrando las estaciones que
presenten puntos fuera de control es decir que se den con mayor frecuencia

defectos tanto en el producto en proceso como el producto terminado.

70



Figura 15. Grafico de control, etiquetado en linea 1
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La linea uno, cuenta con 10 estaciones de trabajo, pero de acuerdo a la
informacién obtenida anteriormente, se extrae que una de las tres estaciones
de trabajo con un mayor numero de defectos por unidad, se encuentra la
estacidon de etiquetado. Y esto se confirma en el grafico de control, dando como
resultado; inestabilidad y circunstancias anormales en el tiempo. Teniendo en
cuenta que los limites de control varian en cada punto, ya que en este caso se
estd aplicando un grafico de control tipo U. Los puntos que se encuentran
dentro de los circulos, son los que exceden el limite superior aceptable. Tal

como se muestra en la figura 15.

Otra de las estaciones con un mayor numero de defectos por unidad en la
linea uno, se encuentra la estacién de lavado. Y esto se confirma en el grafico
de control, dando como resultado; inestabilidad y circunstancias anormales en
el tiempo. Aunque los puntos que exceden al limite central superior, es por una
cifra minima en la mayoria de los casos. Los puntos que se encuentran dentro
de los circulos, son los que exceden el limite superior aceptable. Tal como se

muestra en la figura 16.

La linea dos, cuenta con 8 estaciones de trabajo, pero de acuerdo a la
informacidén obtenida anteriormente, se extrae que una de las tres estaciones
de trabajo con un mayor numero de defectos por unidad, se encuentra la
estacion de etiquetado. Y esto se confirma en el grafico de control, dando como
resultado; inestabilidad y circunstancias anormales en el tiempo. Teniendo en
cuenta que los limites de control varian en cada punto, ya que en este caso se
estd aplicando un grafico de control tipo U. Los puntos que se encuentran
dentro de los circulos, son los que exceden el limite superior aceptable. Tal

como se muestra en la figura 17.
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Figura 16. Grafico de control, lavado en linea 1
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Figura 17. Grafico de control, etiquetado en linea 2
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Otra de las estaciones con un mayor numero de defectos por unidad; en la
linea dos, se encuentra la estacion de envase. Y esto se confirma en el grafico
de control, dando como resultado; inestabilidad y circunstancias anormales en
el tiempo. Aunque los puntos que exceden al limite central superior, son
menores en comparacion con la estacion de trabajo del etiquetado. Los puntos
que se encuentran dentro de los circulos, son los que exceden el limite superior

aceptable. Tal como se muestra en la figura 18.

De acuerdo a los datos que se muestran en la tabla Ill. Se observa que la
estacion de trabajo con mayor cantidad de defectos por unidad es la estacidon
de la caja de la linea dos y esto se confirma en la figura 19. Dando como
resultado; inestabilidad y circunstancias anormales en el tiempo. Los puntos
que se encuentran dentro de los circulos, son los que exceden el limite superior

aceptable.
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Figura 18. Grafico de control, envase en linea 2
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Figura 19. Grafico de control, caja linea 2
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La linea tres, cuenta con 8 estaciones de trabajo, pero de acuerdo a la
informacién obtenida anteriormente, se extrae que una de las tres estaciones
de trabajo con un mayor numero de defectos por unidad, se encuentra la
estacion de etiquetado. Y esto se confirma en el grafico de control, dando como
resultado; inestabilidad y circunstancias anormales en el tiempo. Teniendo en
cuenta que los limites de control varian en cada punto, ya que en este caso se
estd aplicando un grafico de control tipo U. Los puntos que se encuentran
dentro de los circulos, son los que exceden el limite superior aceptable. Tal

como se muestra en la figura 20.

Otra de las estaciones con un mayor numero de defectos por unidad; en la
linea tres, se encuentra la estacion de envase. Y esto se confirma en el grafico
de control, dando como resultado; inestabilidad y circunstancias anormales en
el tiempo. Los puntos que se encuentran dentro de los circulos, son los que

exceden el limite superior aceptable. Tal como se muestra en la figura 21.

De acuerdo a los datos que se muestran en la tabla IV. Se observa que
una de las estaciones de trabajo con mayor cantidad de defectos por unidad, se
encuentra la estacion de codificado de la linea tres y esto se confirma en el
grafico de control u. Dando como resultado; inestabilidad y circunstancias
anormales en el tiempo., Los puntos que se encuentran dentro de los circulos,
son los que exceden el limite superior aceptable. Tal como se muestra en la

figura 22.
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Figura 20. Grafico de control, para la estacion de etiquetado en linea 3
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Figura 21. Grafico de control, para la estacion de envase en linea 3
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Figura 22. Grafico de control, para la estaciéon de codificado en linea 3

1ouaju| 1ouadns
[enuad aywr] N7 [enuad sywy] === jejuad apwy) X PEPIUN 1o0d so13je( AV

8007 OINNC - CAANST

OINNC ORVW ey 0ZAVW oAH3FA493d OA3N3

yor.¥ 1E-ﬁm1]4l4 ..-_.u__.._..!.-..-diq-‘_ ._.._..._w-_.q.__..-r..‘tﬂ.ﬁq yly ..._E._.q yliydyiyyiypiyliyl gl ylyiqplylyl vy _..J.ﬁd. 4.4.-_-_..'q'1.4-4 & 4}”..4*.....&.&1}4114,«4«&4 O
co

AY

_
g
|

< S0

90

€ V3aNI1
Oavoldiaoo

avadiNn d0d S0123434 30 AYAILNYD

81



2.4.2.2 Grafico de barras

Otro punto importante son las retenciones que han habido durante el afio
2008, tal como se muestra en las tablas V, VI y VII (Pags. 63, 64 y 65
respectivamente). De tal manera se presenta esta informacion en graficas,

logrando asi una mejor visualizacion de los datos.

De acuerdo a la figura 23. Se puede observar que las estaciones de
trabajo con mayores retenciones de producto se dan en la estacion de

etiquetado, preparacién y caja.

En la linea 2 se presenta el comportamiento que se ha dando en las
estaciones de trabajo que muestren un numero significativo en las retenciones
que han habido durante el afio 2008. Quedando las estaciones de etiquetado,
codificado y envase. Y en la linea 3 la estaciones con mayor retenciones son
etiquetado, envase y codificado dando un porcentaje de 53, 22 y 13 por ciento
respectivamente. Mostrando una gran diferencia porcentual entre la estacion de

etiquetado y codificado. (Ver figura 24 y 25).
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Figura 23. Porcentaje de retenciones, linea 1 del afio 2008
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Figura 24. Porcentaje de retenciones, linea 2 del afio 2008
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3 del afio 2008

linea

Figura 25. Porcentaje de retenciones
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2.4.3 Evaluacion

Es importante evaluar en las lineas de envasado, los dos puntos de vista
planteados; que son: la cantidad de defectos por unidad y las retenciones que

se han presentado durante el periodo de enero a diciembre de 2008.

Como se ha venido observado son tres lineas en las cuales se esta
analizando estos dos puntos por lo que es necesario recalcar que se tendran
como estaciones criticas a las que obtengan un porcentaje significativo tanto en
la cantidad de defectos por unidad como también en las retenciones. Puesto

que estos esperan que el producto de salida, alcance un 100%.

Resumen de la informacion obtenida en las lineas uno, dos y tres (Ver

tabla X, Xl y XII) respectivamente.

Tabla X. Resumen en linea 1

RESUMEN
LiNEA 1
P . .

- orcentaje de - Porcentaje - Porcentaje de

Estacion defectos por Estacion de Estacion . .
) ] cajas retenidas

unidad retenciones

Etiquetadora 47.94% Etiquetadora 35.71%  |Etiquetadora 32.62%

Lavadora 36.24% Codificador 23.73% Fabricacidon 28.37%

Codificador 6.13% Fabricacidn 16.10% Codificador 9.46%




Tabla XI. Resumen en linea 2

RESUMEN
LiNEA 2
3 Porcentaje de 3 Porcentaje 3 Porcentaje de
Estacion defectos por Estacion de Estacion . .
. ] cajas retenidas
unidad retenciones
Caja 34.91% Etiguetadora 44.44%  |Etigquetadora 28.00%
Etiquetadora 30.96% Envase 23.73% Envase 25.14%
Envase 22.59% Codificador 16.10% Codificador 24.20%

Tabla XII. Resumen en linea 3

RESUMEN
LiINEA 3
Porcentaje de Porcentaje ]
. . . Porcentaje de
Estacion defectos por Estacion de Estacion . .
. ] cajas retenidas
unidad retenciones
Etiquetadora 44.80% Etiquetadora 53.39%  |Etiquetadora 51.31%
Codificador 30.64% Envase 23.73% Envase 26.76%
Envase 12.43% Codificador 16.10% Codificador 13.98%

2.5 Verificacion de los resultados

Las estaciones criticas se determinan de acuerdo a las estaciones que
presenten una mayor frecuencia de retenciones a causa de producto
defectuoso y por puntos fuera de control en el cual determina la cantidad de
defectos por unidad excedentes, dando prioridad a las estaciones que
representen un porcentaje significativo tanto en la calidad como en la eficiencia
de la linea.
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En la linea uno, dando como precedente a una observaciéon, se determina
que las estaciones con mayor porcentaje de retenciones y defectos por unidad
se dan en: etiquetado y codificado, y con menor frecuencia lavado y

preparacion.

Se procedera a presentar en forma grafica; si las retenciones que se han
presentado durante el afio 2008, se han determinado en periodos especiales o
si se han venido dando en el afio de una forma secuencial o si han disminuido o

aumentado a lo largo del aio.

En la estacion del etiquetado de la linea uno, se dan retenciones en los
primeros cuatros meses del afio 2008; se envasa un solo producto, por lo que
se descarta la posibilidad de que sea por variaciéon de producto, y quedan
unicamente las operativas o por materiales. Pero esta no es una estacion critica
puesto que en los ultimos 8 meses no ha habido ninguna retencién por etiqueta.

Tal como se muestra en figura 26.

En la estacién de codificado de la linea uno, se da solamente una
retencidon en el mes de febrero, tal como se muestra en figura 27. Siendo esta la

unica retencién que se debid por causa operativa. Esta estacion no es critica.
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Figura 26. Retenciones en la estacién de etiquetado, linea 1
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Figura 27. Retenciones en la estacion de codificado, linea 1
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Figura 28. Retenciones en el area de preparacion, linea 1
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Tal como se muestra en figura 28. En el area de preparacion se dan
retenciones en julio, septiembre y diciembre. Aunque se den retenciones en tres
meses del afio, esto no determina que el area de preparacion sea una estacion
critica. De tal manera en la linea uno, no se presentan estaciones criticas en

especifico. Aunque no se descarta la posibilidad de que exista.

En la linea dos, se procede a la determinacion de las estaciones criticas
de acuerdo a la frecuencia con que se dan las retenciones durante el afio 2008.

Las estaciones son: Etiquetado, codificado y envase.

En la estacion de etiquetado de la linea dos, se dan retenciones en la
mayoria de los meses del afio (Ver figura 29), lo cual da paso a analizar a esta
estacion detenidamente. Por lo que es nombrada estacion critica. Teniendo

como posibles causas: variacion del producto, por material y operativo.

La estaciéon de codificado de la linea dos, presentan retenciones en la
mayoria de los meses del afio 2008, Tal como se muestra en la figura 31.
Siendo ésta, una estacidbn de mucha importancia, pues en esta nos indica la
fecha, numero de lote y linea en el cual se esta envasando el producto. Por lo

que la estacién de codificado es una estacion critica en la linea numero dos.
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Figura 29. Retenciones en la estacién de etiquetado, linea 2
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Figura 30. Retenciones en la estaciéon de codificado, linea 2
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En el area de envase, de la linea dos, se dan retenciones, pero estas no

son frecuentes en el afo (ver figura 31), de manera que esta no es una

estacion critica.

Figura 31. Retenciones en el area de envase, linea 2
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De tal manera en la linea dos, las estaciones de trabajo criticas de

acuerdo a las figuras 29, 30 y 31, son: Estacion de etiquetado y codificado.

En la linea tres, se procede a la determinacion de las estaciones criticas
de acuerdo a la frecuencia con que se dan las retenciones durante el afio 2008.

Las estaciones son: Etiquetado, envase y codificado.

La estacion de etiquetado de la linea tres, presenta retenciones en la
mayoria de los meses del afio (Ver figura 32), lo cual da paso a analizar a esta
estacion detenidamente. Por lo que es nombrada estacion critica. Teniendo

como posibles causas: variacion del producto, por material y operativo.

En el area de envase, se dan retenciones en la mayoria de los meses (ver
figura 33). Pero al analizar el grafico se observa que las retenciones se dan en

forma descendente, por lo cual se atribuye a una accién de mejora.

La accion de mejora se realizo en el mes de junio, de tal manera se
analizé y se determind que la causa era por material, especificamente por
corcho, ya que este material desprendia particulas en el momento del taponado
lo que ocasionaba material extrafio dentro del licor, esto se tratd con los
proveedores para darle tratamiento, y se puede observar que ha mejorado
considerablemente. De tal manera la estacibn de envase deja de ser una

estacion critica
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Figura 32. Retenciones en la estacion de etiquetado, linea 3
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Otra estacion posible de ser critica en la linea tres, es la estacion de
codificado. En esta, se presentan retenciones en la mayoria de los meses del
afio 2008, Tal como se muestra en la figura 34. Siendo esta una estacion de
mucha importancia; pues en esta nos indica la fecha, numero de lote y linea en
el cual se esta envasando el producto. Por lo que la estacion de codificado es

una estacion critica en la linea numero tres.

Figura 34. Retenciones en la estacion de codificado, linea 3
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2.6 Analisis de las estaciones criticas

Antes de realizar el andlisis a las estaciones denominadas criticas se
presenta el diagrama de causa — efecto o diagrama de Ishikawa ya que es un
método grafico que refleja la relacion entre una caracteristica de calidad
(muchas veces un area problematica) y los factores que posiblemente

contribuyen a que exista. En otras palabras, es una grafica que relaciona el

efecto (problema) con causas potenciales.

Figura 35. Diagrama causa- efecto o diagrama Ishikawa
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El analisis de las lineas de envasado se direcciona en su eficiencia, por
lo que se debe conocer el comportamiento de las mismas, en el afio 2008, para
evaluar si las estaciones criticas que se nombraron anteriormente afectan la

eficiencia en la linea.

Para el siguiente analisis se toman en cuenta: eficiencia diaria, eficiencia

mecanica, eficiencia de linea operativa y eficiencia por falta de materiales.

En la linea 1, la eficiencia por falta de materiales, la eficiencia mecanica y
la eficiencia de linea operativo se encuentran entre un 90 y 100%, y la

eficiencia diaria se mantiene entre un 60 a un 80%. (Ver figura 36).

Con respecto a la figura 37, se puede observar que en la linea 2, la
eficiencia por falta de materiales, la eficiencia mecanica y la eficiencia de linea
operativo se encuentran entre un 80y 100%, y la eficiencia diaria se mantiene

entre un 60 a un 80%.
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Figura 36. Comportamiento de las eficiencias en la linea uno, 2008
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Figura 37. Comportamiento de las eficiencias en la linea dos, 2008
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Figura 38. Comportamiento de las eficiencias en la linea tres, 2008
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En la linea 3, la eficiencia mecanica y la eficiencia por falta de materiales
se encuentran entre un 90 y 100%, la eficiencia de linea operativo se
encuentra entre un 60 y 80% y la eficiencia diaria se mantiene entre un 35 a
un 60%. (Ver figura 38).

En las tres lineas de envasado se determina que el comportamiento en la
eficiencia diaria es muy baja en comparacion a las demas eficiencias
calculadas. Por lo que es necesario encontrar cuales son las factores que

intervienen en esta.

Figura 39. Promedio de eficiencias diarias en linea 1,2 y 3, 2008 (litros)
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Figura 40. Promedio de eficiencias diarias en linea 1,2 y 3, 2008 (tiempo)
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En la figura 39 y 40, se presenta el comportamiento de la eficiencia diaria
en las tres lineas de envasado, en el periodo de mayo a diciembre del aho
2008; de las cuales la linea 1 tuvo un comportamiento con mayor eficiencia en
comparacion a las lineas 2 y 3; mientras esta ultima fue la menos eficiente

mostrando un porcentaje menor al 50%.

En lo unico que difieren las graficas mencionadas anteriormente, es
respecto a la variable con la que se calculé la eficiencia diaria. En la figura 39
se tomo6 como variable los litros producidos y en la figura 40 la variable es el
tiempo necesario para producir. A continuacién se dan a conocer las formulas

para calcular la eficiencia.

Litros producidos
EFICIENCIA DIARIA (lts) = _ *100
Litros esperados

Tiempo esperado
EFICIENCIA DIARIA (t) = Tiempo disponible x 100

Donde:
Litros : : : ,
= Capacidad (Its) x Velocidad (BPM) x Tiempo reportado (min)
esperados
Tiempo Tiempo de inicio de la produccion - Tiempo fin de la produccion
reportado
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Tiempo . L .
_ = Tiempo de inicio - Tiempo fin
disponible

Tiempo Litros producidos

esperado  [Capacidad (litros) X Velocidad (BPM)]

En ambas graficas se presenta el comportamiento de la eficiencia diaria

pero al compararlas se puede observar que algunos puntos varian.

La eficiencia diaria en litros es mayor a la eficiencia diaria en tiempo. Solo
en el mes de agosto ocurre lo contrario por una minima diferencia. De tal
manera se analiza el mes de junio en la linea 1 y el mes de octubre en la linea 2
ya que son los dos meses que muestran una variacién significativa en los

datos.

En el mes de junio 2008 en linea 1, con respecto a la informacion
documentada se obtuvo una eficiencia diaria con respecto a la variable tiempo
de 61%, y la eficiencia diaria con respecto a la variable litros de 78%. Por lo
que se re calcula la eficiencia con los mismos datos y asi conocer el por qué se

encuentran tan dispersos los datos y que influye en ese resultado.
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Los resultados obtenidos son: 73% y 78% respectivamente. (Ver anexo 1)
y en el mes de octubre 2008 en linea 2 siguiendo el mismo procedimiento que
se utilizé en la linea para analizar el mes de junio 2008, se obtuvo una eficiencia
con respecto a la variable litros igual a 76% y en cambio la eficiencia diaria con

respecto a la variable tiempo es de 69%. (Ver anexo 2).

Luego de analizar los dos casos anteriores, se hace notar que la
eficiencia diaria calculada con la variable tiempo es menor a la calculada con la
variable litros. Esto debido a que al calcular la eficiencia diaria, el tiempo
disponible abarca el tiempo en el que se termina de producir menos el tiempo
en el que se inicia la produccién, pero no se toma en cuenta el tiempo que se
pierde por el cambio de producto o bien por el cambio de capacidad, de
manera que afecta indudablemente a que exista una baja en la eficiencia diaria

con respecto a la variable tiempo.

Al graficar el comportamiento de la eficiencia de la linea uno en el mes de
junio 2008, se observa que la diferencia en ambas eficiencias es minima solo

en dos dias de este mes se observa un baja desmesurada.

El dia 18 debido a que la linea estuvo varada por problemas de
electricidad, aproximadamente por 4 horas, y el dia 23 paré por 4.5 horas
debido a que se realizo lavado CIP. Y el dia 26 ocurre todo lo contrario se da la
eficiencia mas alta, en este dia solo se laboran 4 horas y se da solamente un

paro de 15 minutos en la estacion del block. (Ver figura 42).

109



Figura 41. Comportamiento de la eficiencia diaria en junio 2008 de la linea 1
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Al graficar el comportamiento de la eficiencia en la linea dos del mes de
octubre 2008, se observa que la diferencia en ambas eficiencias varia en gran
medida pero en algunas ocasiones la eficiencia con respecto a la variable
tiempo supera a la variable en litros. Cabe destacar que en esta linea no se
asemejan las eficiencias como es el caso de la linea 1, esto debido a que la

linea 2, realiza diferentes productos con diversas capacidades.

El dia 6 se dio la menor eficiencia con respecto a la variable tiempo ya que la
linea estuvo varada por 4 horas, en cambio el dia 28 sucede lo contrario, esto
debido a que solo se realiza un producto con la misma capacidad de manera
que no existen paros por cambio de producto o por cambio de capacidad. (Ver
figura 42).
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Figura 42. Comportamiento de la eficiencia diaria en octubre 2008, linea 2.
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En la linea 1, referente al analisis de la informaciéon documentada se
determind que no se presentan estaciones criticas en especifico. Aunque no se
descartd la posibilidad de que existieran. Y de acuerdo a la eficiencia de las
lineas, en el periodo de mayo a diciembre de 2008 (Ver figura 39), lalinea 1 es
la que presenta el mejor comportamiento en la eficiencia diaria ya que se

mantiene entre un 70 a un 90% en comparacion a las lineas 2 y 3.

Es importante resaltar que la linea 1 es completamente automatica y solo se
producen productos con una misma capacidad. En esta linea se analizan los
meses de septiembre y noviembre, puesto que son los meses que presentan la

eficiencia mas baja con un 67% y la mas alta con un 87% respectivamente.
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Figura 43. Eficiencia diaria, linea 1 en el mes de septiembre 2008, (litros)
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La eficiencia de la linea 1 en el mes de septiembre se mantiene entre el
70 y 80%. Resaltando que el 30% del mes; la eficiencia esta entre el 50 y 60% y
un minimo porcentaje menor al 50%. El dia 30 ocurre una eficiencia fuera de lo
normal presentando un comportamiento menor al 10% tal como se muestra en

la figura 43.

Al analizar el dia 30, se encuentra el por qué de tal eficiencia, ya que se
dan paros de hasta 220 min en la estaciéon de lavado, debido a problemas

mecanicos; en total la linea estuvo varada por 380 minutos.

Los dias 12, 17 y 19 se dan eficiencias menores al 60%, y con su
respectivo analisis (ver anexo 3), se presenta incongruencia con los datos ya
que el dia 17 se tiene menor tiempo disponible, mas tiempo en paros en la linea

y se da la mejor eficiencia en comparaciéon a los dias 12y 19.

Asi también los dias 1,9 y 11 (Ver anexo 4) se dan eficiencias mayores al
80%, en estos dias se da menos tiempo en paros en comparacion a los dias 12,
17 y 19 que presentan menor eficiencia; Aunque cabe mencionar que son
documentados unicamente los paros que son mayores a 5 minutos y esto
afecta en gran medida en la eficiencia de la linea, puesto que por 1 minuto que
la linea pare, el block que es el tambor, reinicia con velocidad de 145 bpm ya
que pierde la secuencia y aumenta con respecto al tiempo hasta llegar a la

velocidad normal que es de 475 botellas por minuto.
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La velocidad estandar de la linea es de 375 botellas por minuto, pero al
calcular la velocidad real por dia en el mes de septiembre del afno 2008, da
como resultado que de 22 dias solamente uno supera la velocidad estandar y el

resto es menor a esta, tal como se muestra en la Tabla XIII.

Tabla XIIl. Velocidad real con la que se produce en la linea 1, en el mes de

septiembre 2008.
T.FIN- -
. PRODUCCION VELOCIDAD CAPACIDAD TIEMPO *WVELOCIDAD
Dia TIEMPO DE TIEMPO PAROS
REAL TEORICA (LTS). PRODUCTIVO REAL
INICIO
1 10 22584 40 375 0125 933 323
2 5.42 16588 98 378 0.125 6.79 306
3 9.5 19278 50 375 0.125 8.67 297
4 9.67 21150 M 375 0.125 8.15 346
3 10 20028 13 375 0.125 8.12 329
b 9.66 16498 97 375 0125 5.04 307
g 9.83 19542 [l 375 0125 §.65 3
9 10 22482 44 378 0.125 9.27 323
10 10 22296 21 375 0125 9.65 308
11 10 22854 28 376 0.125 953 320

19164 375 0.125 8.05 318
17 9.12 14922 151 375 0.125 6.60 3
13 9.17 16044 109 375 0.125 7.35 291
20 9.88 18762 104 378 0.125 8.15 307
22 9.5 20382 73 378 0.125 8.28 328

9.75 21396 375 0.125 5.83 323

15168 0125 | 699 ] 289 |

Produccidn real (lts)
Capacidad (lts) x tiempo productivo (hrs) x 60

*Welocidad real (bpm) =

La eficiencia de la linea 1 en el mes de noviembre, presenta la mejor
eficiencia en el periodo de mayo a diciembre 2008, ya que de los 23 dias
laborados, solamente un dia presenta un comportamiento en la eficiencia

menor al 80% y el resto es mayor a este. (Ver figura 44).
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De tal manera se analizan los dias 5,8 y 21 puesto que son las eficiencias
mas altas del mes de noviembre y el dia 22 del mismo pues es el unico dia en

el cual la eficiencia es menor al 80%.

En primera la eficiencia en este mes aumenta puesto que se calcula de
manera diferente en comparacion al mes de septiembre, ya que en el mes de

agosto si se toma en cuenta el tiempo en paros mecanicos.

Lo cual significa que al tiempo disponible se le resta el tiempo en paros
mecanicos, lo que da como resultado una produccién teérica menor. Haciendo
una excepcion en el dia 21 del mismo, ya que se le resta al tiempo disponible 3
horas por lavado CIP, el cual es un error, ya el lavado se hizo fuera del tiempo

disponible, dando por esto una eficiencia de 119%. (Ver anexo 5).

En la linea 2, referente al analisis de la informacion documentada se
determino que las estaciones criticas son etiquetado y codificado; por lo que
se debe conocer el comportamiento de la eficiencia diaria, en el afio 2008 (Ver
figura 37), esto para evaluar si las estaciones criticas que se nombraron

anteriormente afectan la eficiencia en la linea.
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Figura 44. Eficiencia diaria, linea 1 en el mes de noviembre 2008, (litros)
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De acuerdo a las eficiencia de las lineas, en el periodo de mayo a
diciembre 2008 (Ver figura 39), la linea 2 es la que presenta un comportamiento
en la eficiencia diaria entre el 60 y 80%. Por lo que se analizan los meses de
septiembre y diciembre, ya que son los meses que presentan la eficiencia mas

baja con un 63% y la mas alta con un 80% respectivamente.
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Figura 45. Eficiencia diaria, linea 2 en el mes de septiembre 2008, (litros)
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La eficiencia de la linea 2 en el mes de septiembre 2008 se comporta de la
siguiente manera: 10 dias entre el 60 y 80%, 9 dias entre el 20 y 60% y
solamente 6 dias con eficiencia entre el 80 y 100%. Por lo que se analizan los
dias 16, 9, 23, 25, 13 y 30 en orden descendente, pues son clave para conocer

la variaciéon en la eficiencia diaria. (Ver figura 45).

El dia 9 se produce Ron Botran XL, y el tiempo perdido en paros
mecanicos y operativos es de 156 minutos. El dia 23 se produce Ron Botran XL
y SOVE, el tiempo perdido en paros mecanicos y operativos es de 105 minutos.
El dia 25 se produce Sello de Oro Venado Especial (SOVE), el tiempo en paros
mecanicos y operativos es de 75 minutos. El dia 13 se produce Venado Light, el
tiempo perdido en paros mecanicos y operativos es de 156 minutos y el dia 30
se produjo también Venado Light y el tiempo perdido debido a paros mecanicos

y operativos es de 105 minutos. (Ver anexo 6).

La eficiencia de la linea 2 en el mes de diciembre 2008 se comporta de la
siguiente manera: 10 dias entre el 80 y 100%, 3 dias entre el 60 y 80% y
solamente 2 dias con eficiencia entre el 40 y 60%. Por lo que se analizan los
dias 11, 8, 5, 9 y 4 en orden descendente, pues son clave para conocer la

variacion en la eficiencia diaria. (Ver figura 46).
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Figura 46. Eficiencia diaria, linea 2 en el mes de diciembre 2008, (litros)
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En la linea dos, se envasan diferentes productos y capacidades por lo que
al realizar el respectivo analisis se toma en cuenta los distintos productos que
producen durante el dia a evaluar. El dia 11 de diciembre se produce Ron
Botran XL dandose una eficiencia de 113% y Sello de Oro Venado Especial
(SOVE) con eficiencia de 171%. En cambio el dia 4 se produce Venado Light
dandose una eficiencia de 46% y Venado Citron con eficiencia de 39%. (Ver

anexo 7).

Ya que la estacién de etiquetado es denominada critica, se procede a
determinar cual es el defecto por el que se han presentado mayores
retenciones, en el cual se observa que el defecto que se da con mayor

frecuencia es por burbuja tal como se muestra en la figura 47.
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Figura 47. Retenciones por defecto en la estacion de etiquetado, linea 2
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El defecto que sobresale en la estacion de etiquetado es por burbuja, pero
se desconoce cual es el producto que afecta en gran medida a que se de tal
defecto. Por lo que se constata en la figura 49, que el producto con mas

retenciones en la estacion de etiquetado es el Ron Venado Light.

Figura 48. Retenciones en la estacién de etiquetado por producto, linea 2
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Es preciso saber que producto se esta envasando con mayor frecuencia,
para confirmar si el Ron Venado Light presenta mas retenciones debido a que

se envasa en grandes cantidades o bien es debido a otras causas.
Los productos con mayor demanda en la linea de envasado numero dos,
se encuentra el Ron Botran XL, Sello de Oro Vendo Especial (SOVE) y Ron

Venado Light, mencionados en orden descendente. (Ver figura 49).

Figura 49. Producto envasado en linea 2.
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Siendo el producto Ron Botran XL el que se envasa en mayor cantidad.
Se descarta la posibilidad de que a mayor produccion se esperan mas
retenciones. Teniendo en cuenta que se retienen mas lotes del producto Ron
Venado Light (Ver Fig.49).

Debido a que los productos que mas sobresalen tanto en el analisis de las
eficiencias como en las retenciones; se procede a describir fisicamente a los
productos Ron Botran XL (nacional), Sello de Oro Venado Especial (SOVE),
Venado Light y Venado Citron. Aclarando que los productos que se
mencionaron anteriormente no se analizan solo por que presentan dificultad la
linea 2, sino también a los productos que dan la mejor eficiencia en la linea para

comparar las caracteristicas fisicas de estos.

En la Tabla XIV se describe a grandes rasgos, las caracteristicas
principales de tales productos, para darse una idea general de estos y

centrarse en la caracteristica principal que es el area de la etiqueta.

El producto Ron Botran XL, es el producto con la mejor eficiencia y en el
cual no se presentan retenciones esto debido a que el envase es serigrafiado lo
que indica que no lleva etiqueta, por lo tanto este producto se descarta del
estudio, pues no se necesita llevar controles en la estacién critica de

etiquetado.
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El Ron Venado Light y Venado Citrén, se familiarizan tanto por el tapén
como por la etiqueta ya que son del mismo material y en lo que se diferencian

es en el emblema.

Tabla XIV. Descripcion general de los productos Ron Botran XL, SOVE y
Venado Light.

RON SELLO DE ORO
VENADO
PROIICTO BOTRAN | VENADO ESPECIAL
LIGHT
AL (5OVE)
ENVASE
Vidrio Vidrio Vidrio
| [E®
: € |
8 e )
: VENADC
® ¥ /
ETIQUETA - /_é,g -
.‘_.—' e e
Serigrafiado Papel Plastico
TAPON
apsulad Capsulad
CEIpSLI-El- = Capsula de plastico ap?u_a 2
aluminio plastico
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Especificaciones:

Material:

Etiquetas frontales y Contra etiquetas

Fasson 2 Mil Clear Bopp TC/S3000 1.5 Mil Polyester
Marcas a las que aplica: Venado Light y Venado Citron

Etiqueta frontal

Capacidad: 375ml 750ml
Ancho Superior:  67mm 92mm
Ancho inferior: 65mm 89mm
Alto: 79mm 120mm
Contra Etiqueta

Capacidad 375ml 750ml
Ancho Superior:  50mm 69.85mm
Ancho Inferior: 47.5mm 67mm
Alto: 50mm 90mm

Descripcion de la maquina etiquetadora Autoadhesiva (SACMI
LABELLING) de las lineas de envasado 2 Y 3.

La maquina etiquetadora SACMI LABELLING, esta formada por n
estaciones segun sea el caso, para la aplicacion de etiquetas autoadhesivas

que pueden alcanzar performances y velocidades elevadisimas. (Ver figura 50).

Es controlada por un panel operador, en el cual se determina a qué
velocidad se dirigira la maquina en determinado momento y el centrado de la

etiqueta con respeto al envase.
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Figura 50. Maquina etiquetadora autoadhesiva SACMI LABELLING

Caracteristicas de funcionamiento:

La estacion de etiquetado distribuye etiquetas autoadhesivas a la
velocidad linear maxima de 140 m/min. La velocidad de distribucion esta
sincronizada automaticamente con la velocidad de los contenedores a etiquetar
a través de sistemas apropiados (generadores de paso o de impulso, dinamo de

velocidad), conectados a la maquina etiquetadora.
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La distribucidon de la etiqueta se produce por la separacién entre la misma
y el film de soporte. Pueden ser utilizadas cuchillas despegadoras fijas o
moviles, combinadas a rodillos de gomal/esponja para la aplicacion directa
sobre contenedores o medios de transferencia mecanicos, neumaticos o turbo

jet para aplicaciones particulares.

El suministro estandar prevee:

e Programacién de los datos del producto y visualizacién de las alarmas;

e Memorizacién de los datos de los productos bajo la forma de las recetas
rellamables desde el teclado;

« Funciones de stop film con sensor con ultrasonidos. Permite la lectura del
espesor del film de soporte;

« Reconocimiento y compensacién de las etiquetas que faltan sobre el film
soporte;

« Senal de salida programable para la activacion de eventuales grupos de
impresion;

o Sefalizacién de alarmas: final de la bobina y control final del film de

soporte.
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Figura 51. Maquina etiquetadora autoadhesiva (vista planta).

Caracteristicas constructivas:

Modulo de arrastre: La estructura prevee una serie de rodillos de paso del
film y un rodillo de arrastre de goma con cilindros libres. El film viene introducido
desde lo alto. La transmisiéon del sistema viene provista de un motor paso a
paso que permite obtener una precision de STOP etiqueta con tolerancias

maximas del orden de +0.3mm.
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Sistema desenvolvimiento - envolvimiento: Este sistema puede trabajar
con bobinas de diametro externo maximo 400mm. El sistema ha sido
dimensionado para recoger una cantidad equivalente de film exhausto. El
sistema viene dotado de bloqueo/desbloqueo de la bobina simple, que facilita la
operacion de insercion/eliminacion de la misma. La transmision viene
suministrada por dos motores paso a paso controlados eléctricamente por dos
tensores que garantizan la correcta tension del film a todas las velocidades de

produccion.

Estructura de soporte y regulacion: La estructura de soporte de la estacion
de etiquetado autoadhesiva ha sido realizada en funcidén de aluminio con
protecciones IP 54 (Ver anexo 8). La posicidon de la estacion de etiquetado
viene regulada micrométricamente segun las direcciones radiales, tangenciales
y transversales. También la inclinacion puede ser regulada respecto a dos ejes

para adherirse mejor a superficies conicas.

Electronica: Toda la electronica de comando y control del sistema viene
situada al interno de la estructura de soporte que, siendo en fusion de aluminio
permite una alta proteccién y sobretodo una facil union al sistema maquina
etiquetadora. Cada estacion de etiquetado ha sido dotada de display y teclado
con los cuales el operador puede impostar, visualizar y modificar los parametros
relativos a la gestion de cada archivo correspondiente al formato de cada

etiqueta.
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Otra de las estaciones criticas en la linea de envasado 2 es la estacion de
codificado, por lo que se determina cual es el defecto por el que se han
presentado mayores retenciones, en el cual se observa que el defecto que se
da con mayor frecuencia es por cddigo incorrecto tal como se muestra en la

figura 52.

Figura 52. Retenciones por defecto en la estacion de codificado,

linea 2
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Figura 53. Retenciones por mes en la estaciéon de codificado, linea 2
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Teniendo el defecto por el cual se tiene retiene mas producto en la
estacion de codificado, se procede a verificar los controles actuales que se
hacen en la estacion de codificado, en este caso no se verifica en que producto
se dan las retenciones, puesto que esta estacién solo depende de controles

especificos y no por el tipo de producto.

En la estacién de codificado se lleva un reporte de fallas (Ver tabla XV),
este es completado por el operador encargado de la estacion, cada vez que se

ocasionen paros. Especificando la hora, falla y el tiempo perdido.
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Tabla XV. Reporte de fallas

REPORTE DE FALLAS

Producto: Hora de inicio: Reporta:
Fecha: Hora final:

HORA DESCRIPCION DE LA FALLA TIEMPO PERDIDO
Producto: Hora de inicio: Reporta:
Fecha: Hora final:

HORA DESCRIPCION DE LA FALLA TIEMPO PERDIDO
Producto: Hora de inicia: Reporta:
Fecha: Hora final:

HORA DESCRIPCION DE LA FALLA TIEMPO PERDIDO
Producto: Hora de inicio: Reporta:
Fecha: Hora final:

HORA DESCRIPCION DE LA FALLA TIEMPO PERDIDO
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Tabla XVI. Resumen de paros en la estacion de codificado, linea 2

CODIFICADOR
LINEA 2
PARDOS OPERATIVOS
MES Cabezal Cadige Codigo | Falkade | (abezal mbio de
2008 Sucio inmmps;eto Borrogso Tinta |inhabilitade TOTAL Af‘fite_ de Ezpa ci d: d TOTAL
Maquina o

individual
Mayo 0 0 0 0 0 ] 0 0 0
Junic 0 12 0 0 0 12 0 0 0
Julio 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Agoste 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Sepﬁembre 15 0 0 0 0 15 0 0 0
Octubre 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MNoviembre a0 0 0 0 0 40 0 0 0
Diciembre 103 0 56 0 0 159 0 0 0

La informacion presentada en la tabla XVI, se obtiene del reporte de fallas,
este se describe en minutos, que es completado por el operador encargado de

la estacion.

Teniendo esta informacién se procede a comparar las retenciones (Ver
figura 54), con las fallas (Ver tabla XVI), que se han presentado durante el afio
2008. Ya que es importante encontrar los por qué de tales ocurrencias, para

encontrar las posibles soluciones.
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El defecto de mas ocurrencia en la estacion de codificado, es por cddigo
incorrecto. Este se da mayormente en los meses de enero, junio, septiembre y
octubre. De tal manera se procede a verificar cuales son las fallas que se han
reportado en los meses respectivo; en junio se reporta que la linea estuvo
varada, por codigo incorrecto; en septiembre se reporta que se dieron paros

por cabezal sucio y en el mes de octubre no se reporta ningun paro.

Otro punto importante a observar es que en los meses de noviembre y
diciembre, la linea estuvo varada por cabezal sucio, por falta tinta, por cabezal
inhabilitado y por codificacion borrosa. Y en estos meses no se presento

ninguna retencion por codificado.

Operacion de la codificadora:

Conectar el UPS, encender la maquina, revisar que los datos que se van a
codificar sean los correctos (lote, fecha, hora y linea), presionar la tecla F1
(Inicio de chorro), esperar que en la pantalla aparezca el mensaje “Lista para
imprimir” y reiniciar el contador del producto. Durante; control de parametros de
operacion y atributos del producto: Verificar que la codificacion sea legible y
verificar que la codificadora no marque ninguna falta en pantalla. Limpieza;

limpiar exterior de la maquina y restos de tinta en el area de codificado.

En la linea 3, referente al analisis de la informacion documentada se
determino que las estaciones criticas son etiquetado y codificado; por lo que
se debe conocer el comportamiento de la eficiencia diaria, en el afio 2008 (Ver
figura 38), esto para evaluar si las estaciones criticas que se nombraron

anteriormente afectan la eficiencia en la linea.
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De acuerdo a las eficiencia de las lineas, en el periodo de mayo a
diciembre 2008 (Ver figura 39), la linea 3 es la que presenta un comportamiento
en la eficiencia diaria entre el 30 y 60%. De tal manera se analiza las dos
estaciones criticas para encontrar las posibles causas por las cuales el producto
no se proyecta con la calidad deseada.

El defecto por el cual se han presentado mayores retenciones en la

estacion de etiquetado, es el defecto por burbuja, tal como se muestra en la
figura 54.

Figura 54. Retenciones por defecto en la estacion de etiquetado, linea 3
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El defecto que se presenta con mayor frecuencia en la linea tres en la

estacion de etiquetado, es por burbuja, pero es necesario observar la

recurrencia en la cual se estan dando estas retenciones por burbuja. (Ver figura

55).

Figura 55. Retenciones en la estacién de etiquetado por burbuja, linea 3.
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Teniendo el defecto por el cual se retiene mas producto en la estacién de
etiquetado, se procede a verificar porque producto se dan mas retenciones. El
producto con mas retenciones en la estacion de etiquetado es el Ron Zacapa

Centenario y el Ron Venado Light, (Ver figura 56).

Figura 56. Retenciones en la estaciéon de etiquetado por producto, linea 3
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Es preciso saber que producto se esta envasando con mayor frecuencia, sin
descartar que las retenciones se puedan dar por el tipo de material o bien por

causa operativa.
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Por lo cual se verifica en la figura 57. En el cual se muestra que los
productos que se envasan con mas frecuencia son: Ron Zacapa Centenario,

Venado light y Ron Botran respectivamente.

Figura 57. Producto envasado en linea 3
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Debido a que las retenciones por producto de Ron Zacapa Centenario y el
Ron Venado Light se igualan en porcentaje. Se analizaran ambos productos de
acuerdo a sus caracteristicas fisicas y comparandose luego con las
caracteristicas fisicas del producto Ron Botran; ya que segun los datos
obtenidos no presentan retenciones significativas. Esto con el fin de verificar si
es la causa es por tipo de material. Pero antes se analizara otra posible causa

que es la operativa.
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Figura 58. Paros en la estacion de etiquetado, linea 3
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Los paros que se dan en la linea se clasifican por paros mecanicos o bien

por paros operativos. En el periodo de mayo a diciembre se dan con mayor

afluencia paros operativos que por paros mecanicos y esto por tiempos
prolongados, (Ver figura 58). Es importante conocer cuales son los atributos

que componen un paro operativo y por cual se da tal ocurrencia.

Forman parte de los paros operativos; ajustes en etiquetadora, limpieza de

maquina, entrega de materiales, cambio de capacidad individual, cambio de

rollo de etiquetas y revisidén en el laboratorio.

Tal como se muestra en la figura 59, se determina que un 69% de los

paros operativos se dan por ajustes en la maquina etiquetadora y un 25% por

cambio de capacidad individual.
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Los ajustes en la maquina etiquetadora, se presentan cuando la etiqueta
no esta centrada con respecto al envase o bien cuando se ve algun defecto por

el cual se podria rechazar el producto en el departamento de calidad.

Figura 59. Paros operativos en la estacion de etiquetado, linea 3
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Figura 60. Grafica de Pareto
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La utilizacion del grafico de Pareto permitié visualizar que el 80% de los
paros operativos son ocasionados principalmente por ajustes en la maquina
etiquetadora y en menor medida por cambio de capacidad individual. De esta
manera, se obtiene una lectura facil sobre cuales deben ser las causas del
problema que deben ser atacadas mediante un Plan de Mejora. (Ver figura 59 y
60).

Figura 61. Tiempo muerto, por ajuste en maquina etiquetadora
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La figura 61, muestra el tiempo muerto por ajustes en la maquina
etiquetadora en relacién con el tiempo efectivo. De tal manera se establece
dependencia entre tiempo muerto y tiempo efectivo, es decir; a mayor tiempo de

producciéon mas tiempo muerto por ajustes en etiquetadora.
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Caracteristicas de las etiquetas que se utilizan para el producto Ron

Zacapa Centenario:

Frente superior

Capacidad 700ml 750ml 1L
Largo 111.93mm 111.93mm 124mm
Ancho 49.97mm 57.59mm 68mm

Frente inferior (700ml, 750ml, 1L)
Largo 92.69mm
Ancho 26.83mm

Reverso superior (700ml, 750ml, 1L)
Largo 97.03mm
Ancho 32.66mm

Reverso inferior (700ml, 750ml, 1L)
Largo 97.03mm
Ancho 25.40mm

Hoja de informacién técnica

Superficie:

Es una pelicula coextruida de polipropileno, laminado, templado, baxialmente

orientado con excelente claridad. La superficie ha sido modificada para una

adhesion de tinta mejorada.
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Este producto tiene excelente resistencia a la humedad, asi como buenas

caracteristicas de corte y dispensado.

Adhesivo:
Es un adhesivo claro permanente disefiado para etiquetado de alta calidad
incluyendo aplicaciones flexibles y transparentes. Disefiado para baja

permeabilidad y alta resistencia a la temperatura.

Datos de desempeiio tipico:
Papel a temperatura ambiente en paneles estandar de laboratorio:
Fuerza necesaria para despegar al recién ponerla:

Adhesioén a la superficie, después de 72hrs.

LINER
Liner resistente de poliester de 1.5mil adaptado para aplicaciones de corte
y etiquetado de alta velocidad. Usado primordialmente para aplicaciones de

dispensado de rollo de alta velocidad.

Peso Base: N/A
Calibre: 0.0015pulg £ 10%
Extensibilidad MD 32,000 psi

De esta manera se cerciora que las etiquetas que se utilizan en la linea 2
para los productos Ron Venado Ligh y Ron Venado Citrén son del mismo
material, como también el producto Ron Zacapa Centenario que se envasa en

la linea 3, y en lo unico que difieren es en el emblema.
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2.7 Analisis de los controles en el producto final

Los controles que se llevan en el producto final es el mismo en las tres
lineas de envasado, a continuacién se describe los pasos a seguir cuando el

producto ha llegado a su fin.

En la linea 1, la ultima estacion es la del paletizado, esta significa que el
producto sale de la linea en tarimas, las cuales contienen 100 cajas de 48

unidades cada una, ésea que contienen 4,800 unidades cada tarima.

La inspeccion del producto terminado, lo realiza el inspector encargado de
la linea, cuando salen las primeras tarimas del dia y cuando se dan anomalias
que podrian afectar el producto terminado. Como el producto sale en tarimas,
se revisan el numero de cajas y unidades del producto de acuerdo a la tabla

Military Estandar.

En la linea 2, la ultima estacidn es el paletizado y se realiza manualmente,
por lo que el producto que sale de la linea se revisa antes del entarimado y
después del entarimado, ya que la velocidad de la linea permite realizar una

inspeccion mas detallada sin afectar la produccion.
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En la linea 3, las dos ultimas estaciones son empaque y paletizado los cuales
se realizan manualmente, por lo que llevan una inspeccion extra puesto que los
operarios encargados de estas dan su punto de vista para detener la
produccién al encontrar alguna anomalia, asi también se realiza una inspeccién
al inicio de la produccion por el inspector de la linea al terminar todo el proceso.
En las tres lineas de envasado, si se presenta alguna inconformidad queda

redactado en el registro MpR10 (Ver tabla I).
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3. PROPUESTA DE MEJORAMIENTO

3.1  Propuesta de los controles

Las actividades en el moderno control-del-producto, reconocen la
abrumadora influencia que el conocimiento humano ejerce sobre los resultados
de los métodos técnicos para controlar la calidad. Esta influencia se refleja en la
naturaleza de las técnicas y métodos de organizacién en la tarea del
control-de-calidad. El propédsito de este capitulo es la propuesta de controles

mejorados tanto en el producto en proceso como en el producto terminado.

3.1.1  Producto en proceso

Estacion de trabajo de etiquetado para las linea 2 y 3:

Debido a que las maquinas que se utilizan en ambas lineas son de la
misma marca y realizan el mismo procedimiento, se procedera a dar controles
generales puesto que no afectara a cual se le aplique ya que se obtendra un

resultado similar.
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Es importante hacer referencia que ambas estaciones difieren tanto del
operador como del auxiliar encargado de controlar las maquinas. Por lo que lo
resultados variaran, aunque no por mucho, pues se les dara un adiestramiento

a los operadores y auxiliares de ambas estaciones.

De acuerdo a la informaciéon obtenida del capitulo 2, se considera que la
estacion de etiquetado sea critica, dependiendo del producto que se esta
etiquetando. Dando como resultado, que cuando se envasa Venado Light en
linea 2 y Ron Zacapa Centenario en linea 3, la estacién de etiquetado es
llamada critica y cuando se envasa Sello de Oro Venado Especial (SOVE) deja
de serlo. Estos productos difieren en el material de la etiqueta, aclarando que
no es porque la maquina no es apta para el tipo de material empleado, sino mas

bien, requiere de un control mas especifico.

Por lo que se dan a continuacion los controles propuesto tanto para los
productos con etiquetas de papel como también para etiquetas de material

plastico.

Antes de iniciar la semana se tiene el programa de produccién de la
semana posterior, especificando cantidad, linea y pais al cual se exporta.
Siendo este programa de mucha importancia, pues se requerira de este para

aplicar los controles propuestos.
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Antes de iniciar la produccion se debe de inspeccionar los rollos de
etiquetas a utilizar en la linea, en compania de los operadores encargos de la
estacion, puesto que estos son los que tienen mas conocimiento de las
caracteristicas de los rollos de etiquetas que dan problemas a la hora de estar
en ejecucion. Nota: Lo rollos de etiquetas pasan por un proceso de inspeccion

de materiales e insumos en el cual se rechaza o acepta el material.

Luego de que las etiquetas son aceptadas de acuerdo al proceso de
inspeccion, estas son almacenadas en la bodega de materiales, en el que se
requieren ciertos requisitos para que las etiquetas continuen cumpliendo con

las especificaciones.

1. Almacenar en areas protegidas de altas temperaturas y humedad, en un
lugar fresco y libre de polvo. Y no guardar un rollo de etiquetas sin su
empaque de proteccion.

2. Colocar las cajas de forma horizontal, porque de lo contrario la fuerza de
su propio peso puede ocasionar deformacion del carton, lo que origina
que no entre bien en el madril de la aplicadora de etiquetas y que las

etiquetas queden pegadas al liner debido al propio peso del rollo.

De tal manera que al iniciar el proceso de etiquetado, ya se tengan
establecidos los rollos de etiquetas a utilizar y hayan pasado por los procesos
de inspeccion mencionados anteriormente, evitandose problemas por el tipo de

material.
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Preparacion inicial de la etiquetadora: (A)

e Verificar que estrellas y juego de formato estén bien colocadas y
ajustadas.

e Purgar tuberia de aire comprimido y la unidad de mantenimiento.

¢ Revisar el nivel de aceite neumatico y la presion del aire en el
mandémetro (4.5 a 6 BAR).

e Revisar posicion carrusel de etiquetadora.

e Revisar paletas, rodillo engomador, estrellas, cepillos, rasquetas y

esponjas en la etiquetadora.

Arranque: (B)
e Activar flipones de corriente.
e Encender pantalla donde esta el menu de operacion.
e Encender cabinas transportadoras.
e Encender cadenas transportadoras.
e Encender los grupos a auxiliar, grupo de etiquetas y grupo de contras.
e Verificar que el soplador este encendido.
e Arrancar la etiquetadora.
e Verificar que se tenga la etiqueta y contra etiqueta correcta segun el

programa de produccion.

Durante: (C)
e Controlar constantemente la colocacion de la etiqueta y grupo de contras.
e Verificar la presencia de aire comprimido.
e Estar pendiente de la terminacion de rollos de etiqueta y contra para su
cambio.

e Controlar la velocidad de acuerdo al ritmo de la linea.
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Parada: (D)
e Vaciar el transportador de botellas.
e Apagar los grupos.

e Apagar la maquina y el soplador.

3.1.2. Producto terminado

Los lotes que han sido terminados, se canalizan hacia el area de
inspeccion final. En este lugar, los lotes se muestran de acuerdo con la tabla de
muestreo de aceptacion del MIL-STD-105A.

Control por medio de los datos de inspeccion final

A cada lote que llega a la inspeccion final se le toman los datos. Para fines
de una accién correctiva y con objeto de reducir al minimo la conservacién de
los registros que se requieren, unicamente se conservaran los datos detallados

de los trabajos que aparezcan defectivos.

Se hara diariamente por los inspectores finales. Estos inspectores anotan
el numero total de lotes aceptados y rechazados, asi como el numero de

inspecciones de primera pieza y sus rechazos.
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En todos los lotes defectivos se anota el numero del lote, el tamano del
lote, la cantidad revisada, la cantidad rechazada, la operacién que resulte
responsable de cada efecto, la clase de defectos y la disposicion que se le dé al

lote.

Desde luego que los elementos mas importantes de los registros, es la
operacion responsable de un defecto y la clase de defecto. Las diferentes
clases de operaciones se anotan por medio de numeros y las diferentes clases
de defectos se indican por medio de letras. Por ejemplo, refiriéndose a la
formato de la tabla XX, se vera que para un lote que se rechace por tapa con
dafio mecanico, el inspector anotara en el registro 3 (taponado), y J (tapa con

dafio mecanico).

La anotacién en este registro del tamano del lote, la cantidad revisada y la
cantidad rechazada, suministra en principio la oportunidad de una
comprobacién por parte del ingeniero de control del proceso, para determinar si
se han apegado a la tabla de muestreo de aceptacion. Estos datos
proporcionan también la base para obtener alguna indicacion sobre el

porcentaje defectivo en el lote.

La anotaciéon del numero del lote tiene valor para los analisis de la
frecuencia de ocurrencia. La accion correctiva - ya sea por cambios en el
disefio o en los métodos de manufactura - puede solicitarse por el ingeniero de

control del proceso.
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Teniendo el numero de unidades que se deben muestrear, se procede a
tomar las unidades del producto al azar, pero para que no exista sesgo en la
informacidn obtenida, se proponen diversas formas de cdmo revisar el producto

terminado.

Se das 12 opciones de cdmo revisar el producto terminado. Las primeras
4 son llamadas espiral, difieren en la eleccidén de la esquina en la que se desee
empezar la inspeccion. Las otras 4 opciones son llamadas esquina y por ultimo
el subgrupo de la X, en el cual se presentan dos opciones, tal como se

muestra en la figura 63.

Figura 63. Formas de como revisar el producto terminado

ESPIRAL
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4 A

A

X
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~
*
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4 OPCIOMNES

4 OPCIONES

2 OPCIONES

Lo que consiste en ir variando la técnica de muestreo, sin tener un orden
en las 12 opciones que se mencionaron anteriormente para evitar volver en la

monotonia.
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3.2 Creacion de hojas de control

Las hojas de control son una parte importante en el mejoramiento de la
calidad en el proceso de envasado, debido a que permiten llevar un registro de
los datos mas relevantes en el proceso de envasado, tomando en cuenta las
caracteristicas de calidad que afectan al producto, tanto en proceso como

producto terminado.

3.21 Producto en proceso

El producto en proceso comprende diferentes estaciones de trabajo en las
cuales se necesitan de diferentes controles para poder lograr un producto de
calidad. Tendiendo asi, tres tipos de hojas de control, los cuales seran
completados por los operadores de las estaciones de trabajo, inspectores de

linea y jefe de calidad.

3.21.1 Operadores

Los operadores son los que estan mas cerca del producto tanto en
proceso como terminado. De tal manera de estas personas se necesita un
mayor compromiso con la calidad. Por lo que se presenta las hojas de control a
utilizar en las estaciones de etiquetado para la linea 2 y 3. Por ser estaciones
criticas en el proceso de envasado, tomado de la informacién analizada en el

capitulo 2.
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En la hoja de control propuesta, se enumeran las fallas que se dan con
mayor frecuencia en la estacién de etiquetado, la hora a la que ocurre la falla,
el tiempo que dura la falla y quien interviene para la solucién de esta. Ya sea el
operador de linea, por parte del area mecanica o bien por el personal
encargado de la planta; como lo es el jefe de envasado, jefe de calidad o bien el

gerente de planta. Tal como se muestra en la tabla XVII.

La estacidon de codificado es otra de las estaciones criticas; tanto para la
linea 2 como para la linea 3. Presentando asi, una hoja de control para que se
aplique a ambas estaciones pues los controles que se requieren son los

mismos.
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Tabla XVII. Hoja de control propuesta para la estacion de etiquetado

linea 2y linea 3

REPORTE DE FALLAS

FECHA: FECHA:
HORA DE INICIO: HORA FIN: HORA DE INICID: HORA FIN:
INTERYENCION INTERYENCION
DESCRIPCION DE La FaLLa |TIEMPO DESCRIPCIGN DE La FaLLa |TIEMPO
(M) o radad esanico] Freieic] (MIH) o, cradarf He canico Foedensic]

Fieunidn

Limpisza

Cambio de capacidad

Cambic de licor

Frueba en magquina

Ajuste de dizcos

Ajuste de estrellas

Ajuste tornillo =in fin

Falla de rodillo

Ajustes motor de grupos

Ajustes del liner

Ajustes del variador

HOOOOOEEOOO0 | &

0000000000000

Cambio de soportes

Euzte del eje central de

plumillas

0000000000000
0000000000000
0000000000000

Fieunidn

Limpizza

Cambio de capacidad

Cambic de licor

Prusba en magquina

Ajuste de dizcos

Ajuste de estrellas

Ajuste tornillo =in fin

Falla de rodillo

Ajustes motor de grupos

Ajustes del liner

Ajustes del wariador

HOOOOOEEOO00 | 3

0000000000000

Cambio de soportes

AJuzte del eje central de
plumillas

NN RN AN
0000000000000
000000000000

FECGHA: FEGHA:
HORA DE INICIO: HORA FIN: HORA DE INICID: HORA FIN:
INTERYENCION INTERYENCION
HORA| DESCRIPCION DE La FaLLa |TIEMPO HORA| DESCRIPCION DE La FaLLa |TIEMPO
[MIN) owmd-rlmnniﬂl Fruduasial [MIN) onud-rlmnniﬂ{ Praduasitel

Fieunidn

Limpisza

Cambio de capacidad

Cambic de licor

Frueba en maquina

Ajuste de dizcos

Ajuste de estrellas

Ajuste tornillo =in fin

Falla de rodillo

Ajustes mokor de grupos

Ajustes del liner

Ajustes del variador

HIRNNNN NN

0000000000000

Cambio de soportes

FJuste del eje central de

plumillaz

HO00000oo00000
HO00000oo00000
0000000000000

Fieunidn

Limpieza

Cambio de capacidad

Cambic de licor

Prueba en maquina

Ajuste de dizcos

Ajuste de estrellas

Ajuste tornillo =in fin

Falla de rodillo

Ajustes mokor de grupos

Ajuzstes del liner

Ajustes del variador

HIRNNNN NN

0000000000000

Cambio de soportes

Fjuste del eje central de
plumillaz

Hoooooooooooon
HO00000oo00000
0000000000000

FECHA: FECHA:
HORA DE INICIO: HORA FIN: HORA DE INICID: HORA FIN:
INTERYENCION INTERYENCION
nora| DESCRIPCION DE LA FaLLa [TIEMPO nora| DESCRIPCIGN DE LA FaLLa [TIEMPO
(MIN) owma..-lmm.inl Fradunsia [(MUIN) o”ua..-lmm.iﬂl Pradiasiie]

Fieunidn

Limpisza

Cambio de capacidad

Cambic de licor

Frueba en maquina

Ajuste de discos

Ajuste de estrellaz

Ajuste tornillo =in fin

Falla de rodillo

Ajustes motor de grupos

Ajustes del liner

Ajustes del variador

Cambio de soportes

HIRNNNN NN

L00O0000000000

Ajuste del efe central de

plumillas
S—

(0000000000000
(0000000000000
0000000000000

Fieunidn

Limpizza

Cambio de capacidad

Cambic de licor

Frueba en maquina

Ajuste de discos

Ajuste de estrellaz

Ajuste tornillo =in fin

Falla de rodilla

Ajustes motor de grupos

Ajustes del liner

Ajustes del variador

Cambio de soportes

HIRNNNN NN

L00O0000000000

Ajuste del efe central de

Blumillas

Hoooooooooooon
(0000000000000
0000000000000

[any
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Tabla XVIII. Hoja de control propuesta para la estacion de codificado

linea 1, linea 2 y linea 3 (hoja 1)

ESTACION DE CODIFICADO

FECHA:
HORA:
LINEA :

CANTIDAD
HORA DE | HORA
FECHA PRODUCTO PRODUCIDAD INTERVENCIONES

INICIO FIN
{No. de envases)

En la tabla XVIII se muestra la hoja de control propuesta, la cual se puede
aplicar a todas las estaciones de codificado de las lineas de envasado, es
importante resaltar que se utiliza una hoja nueva, cuando se coloca un nuevo
cartucho de tinta, para tener un control especifico sobre la de envases en las

cuales el codificado sale perfectamente legible y asi evitar el codificado borroso.
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La estacidon de codificado, también lleva un reporte de fallas, por lo que se

propone una hoja de control mejorada tal como se muestra en la tabla XIX.

Tabla XIX. Hoja de control propuesta para la estacion de codificado

linea 1, linea 2 y linea 3 (hoja 2)

FECHA:

HORA DE INICIO:

REPORTE DE FALLAS

HORA FIN:

FECHA:
HORA DE INICIO:

HORA FIN:

-

OR.

DESCRIFCIGN DE LA

FALLA

TiEMPo] INTERYENCION
(MINY Fopied ecina] pootinae

HOR,

i

DESCRIPCISN DE LA

FALLA

TiEMPO | INTERYENCION
[CLL I PRSP PR [P

HEN NN
00000000000

Fieunicn

Limpieza

Cambio de capacidad

Cambio de licor

Prueba enmaquina

Cabezal sucio

Ciddiga incompleta

Codigo borroso

Falta de tinta

Cabezal inhabilitado

Ajustes de maquina

(N (W
(N (W
LOo00o00d0on

O0000oooooo

Fieunidn

Limpieza

Cambio de capacidad

Cambio de licor

Prueba enmaquina

Cabezal sucio

Céddiga incompleta

Codigo borrosa

Falta de tinta

Cabezal inhabilicado

Ajustes de maquina

Do0o0o0ooon
Do0o0o0ooon
JoOooooooo0

HORA FIN:

 (LUUooionoy

=
F]
.l
>
s
m
z
x]
F

HORA FIN:

HOR.

]

DESCRIFCION DE LA

TIEMPO] INTERYENCION

HOR.,

it

DESCRIPCIGON DE LA

TiEMPD | INTERYENCION

FALLA (ST PP PR I FALLA (L. IL T PP PN -
Reunidn Reunidn
Limpieza Limpizza

Cambio de capacidad

Cambio de licor

Prueba en maquina

Cabezal sucio

Cédiga incompleto

Codigo borrozo

Falta de tinta

Cabezal inhabilitado

Ajustes de maquina

NN RN RRN
NN RN RRN
LO000o0doon

O0O000O00oon

Cambio de capacidad

Cambio de licor

Prueba en maquina

Cabezal sucio

Céddiga incompleto

Codigo borrosa

Falta de tinta

Cabezal inhabilicado

Ajustes de maquina

AN RN ENEN RN
AN RN ENEN RN
AN ENENENENE

: UUOCCoooi
00000000000

=
]
]
-
o *
m
z
2
2

HORA FIN:

: (LUdooooooy

F]
]
-]
>
s 7
m
z
1]
-

HORA FIN:

-

OR.

DESCRIFCION DE LA

FALLA

TiEMPo] INTERYENCION
(MIN)

FIUE TR -

HOR,

i

DESCRIPCION DE LA

FALLA

TiEMPD | 'NTERYENCION
(M)

presded Heassind] pitiiae

NN
00000000000

Fieunicn

Limpieza

Cambio de capacidad

Cambio de licor

Frueba en magquina

Cabezal sucio

Ciddigo incompleta

Codigo barroso

Falta de tinta

Cabezal inhabilitado

N[ [ O
N[ [ O
Joo0ooooood

Ajustes de maquina

AN NN

0oO0000ooar

Fieunidn

Limpieza

Cambio de capacidad

Cambio de licor

Prueba en maquina

Cabezal sucio

Cadigo incompleta

Codigo borrozo

Falta de tinta

Cabezal inhabilicado

Ajustes de maquina

HO00Dooooon
HO00Dooooon
Ho00o0oooo

D

0



3.2.1.2

Inspectores

Tabla XX. Hoja de control propuesta para inspectores

Lotes Aceptados

Fecha

Lotes Rechazados

A.— Arrastre caustico internc
B.— Arrastre caustico externc
C.— Codigo no despintado
[.— Restos de etiqueta

E.— Restos de adhesivo

F.— Envasze quebrado

G.— Envase manchado

H.— Nivel alto

l.— Mivel bajo

1. —Tapa con dafic mecanico
K.— Tapa mal zizada

L— Tapaconderrame

M.— Codificacion borrosa
N.— Sincodigo

0.— Cadigo incompleto

P.— Codigo incorrecto

0.— Envase manchado
R.—Envase con material extrafio
5.— Envasze quebrado

T.— Etiqueta mal adherida
U.— Etiqueta torcida

.- Etigueta dafiada
W.—-Etiqueta con burbujas
%.—Excesode adhesivo
¥.—5in etigueta

Z— Otros

Inspector

OPERACION
z: t::::n Lote No. Cant. Cant. Cant. Operacion Dispasicion
3.— Taponado Prod. | Inspec. |Rechazada| y Defecto |Rech.| Acep.
4 — Etiguetado
5.— Codificado

DEFECTOS

Mo. de inspecciones
Mo. de rechazos
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La hoja de control propuesta para los inspectores es general, pues se
puede utilizar en cualquiera de las estaciones de trabajo, para las tres lineas de

envasado.

En esta se detallan tanto la operacién (estacion de trabajo) como también
los defectos. Como primer punto se coloca la fecha del dia en el cual se esta
haciendo la inspeccién, y al terminar de realizar todas las inspecciones del dia
se procede a colocar el numero de lotes aceptados como también el numero de

lotes rechazados.

Se debe de colocar el numero de lote, la cantidad producida, la cantidad a
inspeccionar de acuerdo a la tabla MIL-STD-105A, la cantidad rechazada y se
debe de especificar porque operacion (estacion de trabajo), identificados por
nuameros y cual es el defecto, estos identificados por letras. Por ejemplo, si el
defecto se da en la estacion de etiquetado por etiqueta con burbujas se debe de

colocar 4W en el espacio correspondiente, tal como se muestra en la tabla XX.

Se tendra ademas un hoja resumen por semana, en esta se especificara
la cantidad de producto aceptado, rechazado e inspeccionado, y asi obtener el
porcentaje defectivo, esto por cada dia de la semana. Tal muestra en la tabla
XXI. En la misma hoja de resumen se presenta un cuadro en donde se anotara

la estacidon y por cual defecto se ha ocasionado el rechazo.
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La hoja resumen interesa muy particularmente al ingeniero de control de

procesos, para revisiones con objeto de contar con una base para la accién

correctiva.

Tabla XXI. Hoja de resumen propuesta

Final de la Semana

HOJA DE RESUMEN

A~ Arrastre caustico interno

B.— Arrastre caustico externa

C.— Cddigo no despintado

D.— Restos de etiqueta

E.~ Restos de adhesiva

F.— Enwase quebrado

G.— Enwase manchadao

% Defectivo

H.— Miwel alto

l.= Miwel bajo

J.=Tapa con dafie mecanico

K.— Tapa mal sisada

Producto

L.~ Tapa con derrame

M.— Caodificacian borrosa

M.— Sin cddigo

0.— Cddigo incompleto

P.— Cddigo incorrecto

Producto

0.— Enwase manchado

R.— Enwase con material

S.— Enwase quebrado

T.— Etiqueta mal adherida

U.— Etiquetatorcida

Producto

Aceptado | Rechazado | inspeccionado

W.— Etiqueta dafiada

W.— Etiqueta con burbujas

XK.~ Exceso de adhesivo

YW.—5in etiqueta

Lunes

Martes

Miercoles

Jueves

Viernes
Total

L~ Otros

Total

1.- Lavado

2.~ Llenado

3.—- Taponado

&4 - Etiguetado

5.~ Codificado

Total

163



3.21.3 Jefe de calidad

La informacion a la que tiene acceso el jefe de calidad es obtenida de
acuerdo a las hojas de control completadas tanto por los operadores como por
los inspectores. Este es que analiza tal informacion por medio de graficos de

control y de barras. De tal modo la hoja de control a utilizar sera electronica.

El ingreso y analisis de datos se debe hacer semanalmente, para tener un

mayor control. Tal como se muestra en la tabla XXII.

Tal como se ha venido haciendo, se utilizara el grafico de control tipo U.
Aunque difiere en la forma de ingresar los datos, puesto que ahora se hara

semanalmente y no solo cuando se haga auditoria de calidad.

El grafico es parte fundamental para tomar acciones correctivas en el
proceso. De tal manera el ingreso de datos debe ser real, evitando el sesgo en
la informacion. Es una gran cadena la que existe, por lo que se debe confiar

desde el operador hasta los jefes de calidad y proceso.

La evaluacion peridédica suministra una constante vigilancia del plan del
sistema de calidad de la planta. Cualquier falla que se descubra en el producto,
demandara una revision del sistema y los cambios que sean necesarios en el
plan dado por el ingeniero de control de calidad, a fin de que se asegure la

calidad necesaria para el producto.
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Tabla XXII. Formato del grafico de control propuesto.

Estacion

Producto

GRAFICA DE CONTROL DE CALIDAD

Fecha

Insp.

Defecto.

Senm.

Senm.

Sem.

Sem.

LA | L] B2 P

Sem.

IMES |

Numero
Mes

POR CIENTO DEFECTIVO
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3.1.24 Jefe de envasado

El jefe de envasado esta muy relacionado con la informacion obtenida por el
departamento de calidad. Ya que si el departamento de calidad rechaza algun
producto X este se ve afectado en la produccidn del dia pues se detiene la linea

a la cual se le encontro el rechazo.

De tal manera este analiza conjuntamente con el jefe de calidad la informacién
obtenida tanto por los operadores como por los inspectores. Por lo que se
propone la hoja electrénica de control (Ver tabla XXIIl). De la que se obtiene la

eficiencia diaria, eficiencia mecanica y la eficiencia de linea.
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Tabla XXIIl. Hoja de control electrénica para el departamento de envasado
(hoja 1).

FECHA 1 2
GRUPO 5 -] 7 1 2 3
HORA INICIO 6.35 10.00 12.00 7.00 10.50 14.00
HORA FIN :- 8.40 11.25 16.00 :- 9.20 13.40 16.35
TIEMPO DE COMIDA (MIN) = 1] 0 30 = 0 1] 30
TIEMPO UTILIZADO POR PRODUCTO = 2.08 142 3.50 = 2.33 2.83 2.08
TIEMPO UTILIZADO 7.00 7.25
TIEMPO DISPONIBLE 8.92 9.08
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO -
GRUI REAL (Lts) REAL (Lts)
REPORTADO | ESPERADO REPORTADO | ESPERADO
1 SOVE 0.375 140 0.00 0.00 0.00 0.00 2000.00 1.50 0.63 4725.00
2 |VENADO LIGHT 0.375 140 0.00 0.00 0.00 0.00 5110.00 2.33 162 7350.00
3 |VENADO LIGHT 0.750 130 0.00 0.00 0.00 0.00 5987.00 1.75 1.02 10237.50
4 SOVE 0.750 120 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
5 VENADO CITRON 0.750 120 1500.00 1.08 0.28 5850.00 0.00 0.00 0.00 0.00
] SOVE 1.000 70 4500.00 125 1.07 5250.00 0.00 0.00 0.00 0.00
7 |VENADO LIGHT 1.000 60 3000.00 2.00 0.83 7200.00 0.00 0.00 0.00 0.00
TOTAL 9000.00 4.33 2.18 13097.00 5.58 3.28
PAROS AJENOS Y PROGRAMADOS HORA DURACION (MIN) HORA DURACION (MIN)
Reuniones 14.20 30 8.20 20
Limpieza 15.30 30 11.00 30
Cambio de capacidad 9.00 40 0.00 0
Cambio de licor 11.30 25 0.00 0
Pruebas en maquinas 13.00 30 0.00 0
TOTAL 152 2
T Faummom T wora | oumaaonmin) | Woma | oumcongim |
Ajuste de discos 7.00 60 9.00 30
Ajustes de estrella 0.00 o 0.00 o
(Ajustes tornillo sin fin 0.00 ] 0.00 o
Falla de rodillo engomador 10.00 10 16.00 20
/Ajustes motor de grupos 0.00 o 0.00 o
Ajustes de liner 0.00 0 0.00 o
Ajustes del variador 0.00 ] 0.00 o
Cambio de soportes 0.00 o 0.00 o
Ajuste del eje central de plumillas 0.00 0 0.00 0
TOTAL 70 50
PAROS OPERATIVOS HORA DURACION (MIN) HORA DURACION (MIN)
Ajustes alos grupos 0.00 ] 11.30 20
Limpieza de discos 0.00 0 0.00 0
Cambio de capacidad 0.00 0 0.00 0
TOTAL 2 2
 ewiaos T woma | oumaonmn) [ woma | oumacdnwm |
Agua 0.00 ] 0.00 ]
Vapor 0.00 o 0.00 o
Aire 0.00 o 0.00 ]
\Vacio 0.00 0 0.00 0
TOTAL 0 0
FALTA DE MATERIALES HORA DURACION (MIN) HORA DURACION (nIN)
Etiqueta y banda 0.00 0 0.00 ]
Etigueta y banda 0.00 0 0.00 o
Etiqueta y banda 0.00 0 0.00 0
TOTAL 0 0
Etigueta 0.00 1] 0.00 ]
Etiqueta 0.00 o 0.00 o
Envase 0.00 o 0.00 o
Envase 0.00 o 0.00 o
TOTAL 0 [
TOTAL DE PAROS 225 120
Paros mecanicos (min) 70 50
Paros por servicio {min) 0 0

Paros por falta de materiales 0 0

‘Total operativo (Ajenos y programados)

Eficiencia mecanica 86.92% 90.83%
Ef ncia diaria (litros programados / litros producidos) 49.18% 58.70%
Eficiencia de linea operativo 71.03% 90.83%
Eficiencia por falta de materiales 100.00% 100.00%

167



La hoja de control que se muestra en la figura XXIIl, es completada de la
siguiente manera por el jefe de envasado, debe ser llenada por dia, debido a
que la lineas 2 y 3 producen productos diferentes con diversas capacidades, y
en la hoja de control se definen por grupo, es decir si se envaso Venado Light

de un litro, al grupo que pertenece es al grupo 7.

Teniendo el numero de grupo se coloca la hora que se inicio, la hora fin y
el tiempo de comida y automaticamente se obtiene el tiempo disponible para tal
producto, pero si bien ese dia se envaso otro producto se debe de especificar
qué grupo y al igual que al producto uno se debe de colocar la hora de inicio, la

hora fin y el tiempo de comida segun sea el caso.

Teniendo tal informacién se procede a ingresar la producciéon real, los
paros ajenos y programados, los paros en la estacion de etiquetado, por
servicios, por falta de materiales y por materiales defectuosos. En todos los
paros mencionados se debe de especificar la hora en la cual se dan, pues es de

suma importancia para que se determine el tiempo reportado automaticamente.

Luego de ingresar la informacion mencionada anteriormente, se obtiene
automaticamente las eficiencias. Las férmulas que se utilizaron para obtener

tales eficiencias se muestran a continuacion.

TIEMPO
REPORTADO = Hora fin - Hora de inicio - Tiempo en paros (min) /60
(Horas)
TIEMPO Produccion real (litros)
ESPERADO =
(Horas) [Capacidad (litros) X Velocidad (BPM)/60]
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PRODUCCION
= Capacidad (litros) X Velocidad (BPM) X Tiempo reportado (horas) X 60

TEORICA
EFICIENCIA = Tiempo disponible - Paros mecanicos/60
A 100
MECANICA Tiempo disponible
Produccion real
EFICIENCIA = ¥ 100
DIARIA Produccion tedrica

EFICIENCIA Tiempo disponible - Paros ajenos y programados (min) / 60
DE LINEA
OPERATIVO Tiempo disponible

EFICIENCIA POR Tiempo disponible - Paros por falta de materiales /60
FALTA DE = X 100

MATERIALES Tiempo disponible

Ahora bien se presenta la hoja electronica 2 en la cual se muestra el

resumen mensual, en el que se ostenta el tiempo disponible tanto en horas

como en minutos, la produccién real y tedrica (en litros), tiempo de paros (paros

ajenos y programados, mecanicos, materiales defectuosos y faltantes), ademas

se presenta el analisis de tiempos en los cuales incluye, tiempo disponible

menos tiempo de paros, tiempo perdido real, tiempo necesario para producir,

tiempo perdido tedrico y por ultimo se obtienen las eficiencias. Todo esto se

presenta por cada dia del mes y puede ser aplicado para las tres lineas de

envasado. Tal como se muestra en la tabla XXIV.
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Tabla XXV. Hoja de control electréonica para el departamento de envasado
(hoja 3)
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En la hoja electronica 3 se presenta el resumen por dia y este a su vez se
separa de acuerdo a los productos que se envasan dicho dia, teniendo por
cada producto la hora de inicio, la hora fin, el tiempo disponible, el tiempo de
paros y analisis de tiempos, tal como se muestra en la tabla XXV. Esta hoja

puede ser aplicada a las tres lineas de envasado.

En las hojas electrénicas 4,5 y 6 se presentan graficamente la informaciéon
obtenida de la hoja electrénica 1, ya que es la unica hoja en la cual se ingresan

datos, pues la informacioén posterior se obtiene automaticamente.

3.3 Manejo de informacion:

El manejo de informacién influye en los controles de la calidad con
respecto al producto, debido a que se da cabida a que se procese o se filtre
informacion importante que perjudique al producto y ocasione confrontaciones

con el personal que labora en la planta.

3.3.1 Operadores

Debido a que estos son los que tienen mayor contacto con el producto

como también de las maquinas que conforman la linea de envasado, se les

atribuye una gran responsabilidad en el proceso, de tal manera son punto clave

en lo que respecta a la calidad del producto
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El operador ya esta capacitado para estar en la estacion de trabajo
asignada, de tal manera, sabe qué hacer cuando se le presenta algun problema

que esta en sus posibilidades de resolver.

No obstante existen problemas en los cuales se necesita ayuda de fuerza
mayor. Por lo que el operador debe dirigirse al supervisor de produccién o bien
al jefe de envasado y este le da la aprobaciébn para continuar con la
producciéon. Pero si el problema es con respecto a la calidad del producto es
necesario que el operador se lo comunique tanto al supervisor de produccién
como al jefe de envasado para que juntos llegue a una solucion sin perjudicar a
terceros. Cualquier problema que amerite fuerza mayor debe quedar por escrito

y firmado por la persona involucrada en este.

3.3.2 Inspectores

Los inspectores son la conexidén entre los operadores de linea y los jefes
de proceso y calidad. Estos tienen la gran responsabilidad de aceptar o bien

rechazar un producto o lote.

Estos se encuentran capacitados para realizar su labor de inspeccionar
tanto el producto en proceso como el producto final. Por lo que se les atribuye

confiadamente el papel que juegan en la empresa.
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Debido a la delicada situacion a la que se enfrentan cuando se dificulta el
proceso en linea, estos deben de buscar apoyo al sentirse inseguros al tomar
decisiones que puedan afectar en gran medida a la calidad del producto.
Aunque esto no debiera ocurrir pues estos deben de tener los lineamientos

necesarios para evitar confusiones y/o mal interpretaciones.

Es asi como el inspector de linea acepta o rechaza un producto cuando
estd en completamente seguro, para evitar problemas futuros. Pero si son
problemas que no estan al alcance del inspector, este se debe dirigir al jefe de

calidad.

3.3.3 Jefe de calidad

El jefe de calidad es la conexiéon entre los inspectores y el gerente de
produccion. Este, al recibir inconformidades en el proceso por parte de los
inspectores procede a analizar los hechos en el lugar de origen, dando solucién
al problema que se ha ocasionado. No obstante si este necesita consultarlo se

dirige al gerente de produccion.
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3.3.4 Gerente de Produccion:

Este es el que da la ultima palabra en lo que es la produccion cuando los
operadores, inspectores y jefes de proceso y calidad, no comparten una

solucién al problema ocasionado.

Dando este, la accidon a seguir sin perjudicar a sus subalternos y asi evitar

confusiones que ocasionen un ambiente fatigoso en la planta.

3.4 Manejo de lotes rechazados

Siempre que se noten discrepancias en los registros diarios de inspeccion,
referente a la calidad del producto, como resultado de las revisiones de calidad,
es indispensable que se haga una rapida investigacion y que se tome la debida

accion correctiva.

3.4.1 Producto en proceso

Cualquier falla que se descubra en el producto, demandara una revisiéon
del sistema y los cambios que sean necesarios en el plan dado por el ingeniero
de control de calidad, a fin de que se asegure la calidad necesaria para el

producto.
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Ademas el producto que se ha rechazado se reprocesara dependiendo la
dificultad que se presente en el producto. O bien sera perdida para la empresa.

Estas acciones pueden tomar las siguientes formas:

1. El jefe de calidad notifica a sus inspectores o jefes subalternos que se

concentren sobre la operacion que resultd defectiva.

2. Todo trabajo que resulte defectivo se regresa a los trabajadores que lo
han producido, a fin de poder instruirlos. A estos trabajadores se les

suministra la correspondiente orientacion y entrenamiento.

3.4.2. Producto terminado

Debido a que la persona que rechaza el producto terminado son los

inspectores de linea, estos tienen que seguir los siguientes pasos:

Nivel Estricto: Il

Tabla Normal

1. Aviso ( Segundo Inspector, Jefe o Supervisor del proceso, Jefe de
Calidad)

2. En el registro MpR10 colocar la observaciéon y guardar muestra de
lo que paso. Maxima 1 6 2 dependiendo el problema.

3. Hacer la hoja de producto no conforme.

4. ldentificar la o las tarimas.

5. Maximo 24 horas verificar o dar requerimiento al rechazo.
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3.5 Diagramas propuestos

Figura 65. Diagrama de flujo de control para la estacion de etiquetado.

|
A Preparacion inicial _|
|

Operador, auxiliar

B Arranque
| Operador, auxiliar
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U S — VER TABLA XXIV
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I VER TASLA XX I

(NOTA: A,B,C,D ver paginas 152 y 153 cap 3)
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4. IMPLANTACION DE LOS CONTROLES PROPUESTOS

4.1 Personal involucrado

Es evidente que al querer implementar nuevos controles en la linea de
envasado, se necesita tener el apoyo de todas las personas que conforman la
empresa; puesto que una minoria que se oponga, podra dar un giro contrario a

lo que realmente se desea lograr.

Primeramente se necesita la aprobacién del gerente de produccion, pues

este es el que tiene mayor poder en la planta de produccion.

4.1.1 Operadores de linea

Estos forman la mayor parte con lo que respecta al proyecto a
implementar, puesto que son diez operadores encargados en cada una de las

lineas de envasado.
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De tal manera se les dara lo concerniente a una reunion donde se les
presentaran las iniciativas que se tienen para mejorar constantemente la calidad
tanto del producto en proceso como el producto terminado. Presentandoles
algunas disyuntivas que cedieron a la realizacion de una mejora en los

controles en linea y exponiéndoles que sera un beneficio para todo el personal.

4.1.2 Auxiliares de linea

Aunque los auxiliares de linea tienen menos responsabilidades que los
operadores encargados de las estaciones de trabajo, se les toma la misma
importancia en la realizacion del proyecto. Puesto que son uno de los entes que
tienen mayor acercamiento tanto con el producto en proceso como con el
producto terminado. De tal modo se incluiran en la reunion planificada para los

operarios de la linea.

4.1.3 Inspectores de linea

Los inspectores de linea estan consientes de los problemas a los que se
enfrentan diariamente, los cuales pueden ser algunas veces fatigosos. De tal
manera contribuira a una mejor aceptacion a la mejora de los controles en linea.
Aunque se sabe que siempre va a ver desconcierto al cambio, puesto que son

personas que han venido haciendo su trabajo desde hace mucho tiempo.

180



Es asi como se les amplia la informacion del proyecto a implementar,
haciéndoles ver que es una manera de mejorar la calidad en el proceso de
envasado, evitandoles fatigas ocasionadas por controles inadecuados que se

pueden mejorar.

4.1.4 Jefe de Calidad

El jefe de calidad no tendra mayor oposicion a implementar el proyecto,
pues es una de las personas mas beneficiadas, aunque esto implique mayor

trabajo por parte de él.

4.2 Programa de capacitacion al personal de linea

Para desarrollar los controles propuestos, es eminente un programa de
capacitaciéon en la implementaciéon del proyecto, puesto que si no queda

establecido, este podria desaparecer con el paso del tiempo.

Es necesario aplicar una capacitacion al personal de la linea de
produccién, dicha capacitacion debe elevar el desempefo individual,
contribuyendo asi al logro de los planes propuestos para la mejora de calidad

en las lineas de envasado.
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4.2.1 Inspectores y operadores

La capacitacion es de forma tradicional en que se hacen uso de
ensefianza, medios y ayudas didacticas para poder transmitir conocimientos y
experiencias a los operarios de la linea de producciéon de una forma vivencial y

participativa.

Los temas a tratar en las capacitaciones: calidad, mejora continua,
liderazgo, control de la produccién, comunicacion y trabajo en equipo. Cada
uno de los temas mencionados anteriormente se impartira con apoyo

audiovisual del software de powert point.

4.3 Hojas de control

Las hojas de control contribuyen en gran parte al proyecto a implementar.
Por lo que se debe tener claro, tanto la tabulacion como la interpretacién de los

datos obtenidos en las hojas de control.

4.3.1 Tabulacion

En la tabulacion de los datos precedentes de las hojas de control, se
atribuye una total conciencia con respecto a la calidad, la cual se busca mejorar

constantemente.
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Puesto que son resultados que pueden provocar acciones erroneas al
tener sesgo en los datos tabulados. De tal manera se busca precision y

responsabilidad al ingresar los datos.

4.3.2 Interpretacion

La interpretacion de los datos tabulados corresponde tanto al jefe de
calidad como al jefe de proceso. Por lo que estos crearan acciones correctivas,
si se ameritan; las cuales forman la esencia de este proyecto. Evitando la

futilidad de la formacién de registros sin que se tome ninguna accion.

44 Costo econémico de la implementacion de los controles

El costo econdmico de implementar los controles propuestos, es minimo.
Puesto que se centra en el factor humano. Especificamente en una mejor
comunicaciéon hombre — gestién, que puede conducir a una mejor eficiencia en
linea. Ya que a menudo, las empresas se concentran solo en la optimizacién
de las maquinas, pero realmente quien hace ejecutar las maquinas es la gente.

Por lo que se requiere compromiso por parte del personal de linea.
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4.5 Costo econémico de no implementar los controles

Por el contrario, al no implementar los controles propuestos, persistiran
los problemas encontrados en el capitulo 2. Especificamente en las estaciones
criticas de envaso, en las retenciones tanto del producto en proceso como del
producto terminado, dando paso a procesos innecesarios y la eficiencia de la
linea baja. Lo que implica costos en el pago de tiempo extra para el personal de
linea como también involucra costos en energia eléctrica, desgaste de las

maquinas, materiales entre otros.
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5. SEGUIMIENTO DE LOS CONTROLES PROPUESTOS

5.1 Evaluacion de los controles propuestos

Es importante la evaluacion de los controles propuestos, para calificar la

accion de la implementacién del proyecto y si vale la pena darle continuidad.

5.1.1 Estadisticas de los controles

Se procedera a hacer comparaciones tanto antes como después de
implementar los controles propuestos, haciendo entrevistas tanto a los
operadores como a los inspectores de linea. Obteniendo sus puntos de vista y

las razones por las cuales aprueban o rechazan el proyecto implantado.

5.1.2 Ventajas de la Implementacion

Obteniendo la evaluacion de las estadisticas de los controles tanto
precedentes como posteriores a la implementacion, se definiran las ventajas

que se han ocasionado luego de la intervencion.
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5.2 Evaluacion de hojas de control

En la evaluacion de las hojas de control se pretende analizar los
resultados obtenidos posteriores a la implementacion, teniendo en cuenta si hay
simplicidad en las acciones como también, las interpretaciones que se han

obtenido.

5.2.1 Resultados

Obtenidas las hojas de control posteriores a la implementacion de los
controles propuestos en la linea, se concentrara en la evaluacién de los
resultados. Los cuales seran analizados por el Gerente de produccion, jefe de

proceso y jefe de calidad.

5.2.2 Interpretacion

Obtenidos la evaluacion de los resultados, se procedera a la
interpretacion, teniendo en cuenta si se ha seguido a cabalidad el proyecto
implantado. De manera de exponer tanto las ventajas como las desventajas del

mismo.
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5.3 Retroalimentacion de los controles

En la retroalimentaciéon de los controles propuestos, se tomaran en cuenta
la evaluacion de los resultados e interpretaciones anteriores, y se evidenciara

la informacién obtenida tanto por operarios como por inspectores de linea.

5.4 Revision de los controles

En la revision de los controles se concentrara en la inspeccion de cada
control propuesto en las estaciones de trabajo criticas y se conoceran las
soluciones obtenidas como también las fallas al implantar el proyecto

propuesto.

5.5 Ajuste del modelo

En el ajuste del modelo se pretende mejorar los controles propuestos en la
linea de envasado y se propondran los ajustes necesarios para aquellos
factores como son el entrenamiento de los operadores, una buena supervisién y
cruzadas en favor de la calidad, el grupo de control de calidad puede hacer
algunos cambios especificos como resultado de las actividades de registro de

datos durante la inspeccion final.

187



188



CONCLUSIONES

Luego de analizar la informacion obtenida, se determinaron los siguientes
problemas: incremento del 25% en las retenciones de producto
envasado, inconsistencia en los controles estadisticos del proceso de
envasado y la insignificancia de registros en los cuales no se presenta

ninguna accion.

2. Al obtener la cantidad de defectos por unidad, el porcentaje de
retenciones en el producto envasado y las eficiencias en cada una de las
estaciones de trabajo; se delimitdé a las que necesitan intervencion, las
cuales son: la estacion de etiquetado y codificado tanto de la linea 2

como de la linea 3.

3. Un proceso se encuentra fuera de control estadistico, cuando este
sobrepasa los limites de control aceptables, tomando como
determinantes el numero de defectos por unidad, en cambio si el proceso
se encuentra en un rango menor al LCI, el proceso esta bajo control,
puesto que esto significa que el numero de defectos por unidad son

menores a los permitidos.
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4. Teniendo el comportamiento de las eficiencias en cada una de las lineas

7.

de envasado, se logro constatar que un riguroso control tanto para las
estaciones criticas como para las no criticas, permiten obtener un
incremento significativo en la eficiencia de toda la linea, debido a la toma

de acciones que repercuten a una mejora continua.

El diagrama de los nuevos procesos en los controles propuestos, se
inicia cuando se tiene establecido el material a utilizar en la linea, hasta
el analisis de la informacién recabada durante el proceso de envasado;

en el cual los controles mejorados entran en funcionamiento.

Luego de analizar la situacion de la empresa en lo que respecta al
proceso de envasado, se proponen controles mejorados para las
estaciones de etiquetado y codificado, tanto de la linea 2 como de la
linea 3, de los cuales se obtiene el comportamiento de las eficiencias
tanto mensual como semanal y diario, en el cual se especifica la
eficiencia obtenida en las lineas, de acuerdo al tipo de producto que se
envasa, siguiendo asi una retroalimentacion con respecto a la

informacién recabada.

Al implementar los controles mejorados en las lineas de envasado de la
industria de licores, se obtiene una disminucion de los procesos
innecesarios; lo que implica una mejor utilizacién del tiempo — maquina,

es decir, reduccién en los costos de la planta y equipo de produccién.
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1.

RECOMENDACIONES

Los operarios y auxiliares deben ser capacitados continuamente, tanto
para beneficio de el area de trabajo en la cual se desempefian, como
también en otras operaciones, con la finalidad de que estos se vuelvan

multifuncionales.

El ingreso de datos en las hojas de control deben ser datos reales, asi

evitar riesgo en la informacién que pueda repercutir mas adelante.

Todo el personal debe de estar informado de cualquier cambio a los
controles, para que todos se dirijan en una misma direccion y se logre el

fin deseado, sin exclusion alguna.

Llevar una intensa retroalimentacién reciproca, encontrando temas a
tratarse y llevando fructiferas consultas con la gente técnica de la

empresa.
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Anexo 3. Distribuciéon del tiempo en los dias 12, 17 y 19 del mes de septiembre

2008 en linea 1
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Anexo 4. Distribucidn del tiempo en los dias 1, 9 y 11 del mes de septiembre

2008 en linea 1
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Anexo 5. Distribucion del tiempo en los dias 5, 8, 21 y 22 del mes de

inea 1.

bre 2008 en li
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Anexo 6. Distribucion del tiempo en los dias 16, 9, 23, 25, 13 y 30 del mes

de septiembre 2008 en linea 2.
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diciembre 2008 en linea 2.
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ANEXO 7. Distribucion del tiempo en los dias 11, 8, 5, 9 y 4 del mes de
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ANEXO 8. IP 54
indice de proteccion

El indice de proteccion es un estandar internacional de la Comision
Electrotécnica Internacional 60529 que clasifica el nivel de proteccion que
provee una aplicacion eléctrica contra la intrusién de objetos sélidos o polvo,
contactos accidentales o agua. El resultado es el indice de proteccion (IP) la
explicacion a las letras IP es dada la norma CEIl 60529, donde se identifica por
un codigo que consiste en las letras IP seguidas por dos digitos y/o una letra.
Los digitos ("numeros caracteristicos") indican la conformidad con las
condiciones resumidas en las tablas. Cuando no hay indice de proteccién
descrito con arreglo a este criterio, el digito puede ser reemplazado por una
letra X.

Primer digito

Indica el nivel de proteccion que provee contra el acceso de elementos

peligrosos

MNIVEL PROTECCION EFECTIVIDAD
COMNTRA OBIETOS

Minguna proteccidn contra la intromisidn de

objetos
Alguna superficie grande del cuerpo, como
1 =50 mim espalda o mano, pero no protegido contra la
conexion deliberada de alguna parte del cuerpo
>12.5 mm Dedos u objetos similares
3 = 2.5 mm Herramientas, cables gruesos, etc.
4 =1 mm Mayoria de los cables, tornilleria, etc.

La intrusion de polvo no esta completamente
5(k}) Polva garantizada, pero es bastante satisfactoria;
proteccion completa de los contactos.

Minguna penetracion de polvo; proteccion

Bk} Polvo fino
completa de los contactos
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Segundo digito

Proteccion del equipo contra la intrusién perjudicial de agua.

NIVEL

PROTECCION
CONTRA

DETALLES

Sin proteccian

goteo de agua

El goteo del agua (en gotas verticales que caen) no
causara dafios en el equipo.

agua goteando
inclinado 15°

El goteo vertical del agua no causara dafios en el
equipo cuando el angulo que forman es menor de
15° desde su posicion normal.

Agua rociada

Agua que cae en cualquier angulo superior a 60°
desde la vertical no causara dafios.

Chorro de agua

El agua chorreada hacia la proteccion del equipo
desde cualguier direccion no tendra efectos
dafinos

potente chorro
de agua

El agua disparada por una boquilla hacia la
proteccidn del equipo desde cualquier direccion no
tendra efectos dafiinos.

fuertes aguas

El agua de mar/oleaje o disparada potentemente
hacia la proteccion del equipo desde cualquier
direccién no tendra grandes efectos de dafio
cuantitativo.

Inmersigna 1 m

Mo tendra grandes efectos de dafio cuantitativo
para el equipo su inmersidn en agua en condiciones
definidas de presion y tiempo (a 1 m de

P N A

Inmersion a mas
1m

Mo habra dafios para el equipo derivados de su
inmersion en agua en condiciones definidas por las
especificaciones o el fabricante (a mas de 1 mde
submersian).

MOTA: normalmente, esto significara que el equipo
esta asilado herméticamente. S5in embargo, en
ciertos tipos de equipos, esto puede significar que
el agua puede penetrar pero solo en una manera
gue no produce efectos perjudiciales.
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ANEXO 9. Vista Planta, de todas las lineas de envasado de la industria de
licores.
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