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Aduana

Automatizacion

Boca

Burocracia mecéanica

Capacitacion

CAVISA

GLOSARIO

Area nombrada a una inspeccion final, que forma
parte del proceso de muestreo, destinado a Ia
aceptacion del lote.

Es el uso de sistemas o elementos computarizados
para controlar maquinarias y/o procesos industriales,
sustituyendo a operadores humanos.

Parte superior de la cavidad del molde y bombillos,
que hacen contacto con la corona en las distintas
etapas del formado de Ia botella.

Las organizaciones con estructuras burocraticas de
control mecanicista son organizaciones que realizan
tareas bajo una jerarquia definida.

Adquisicion de conocimientos de caracter técnico
cientifico y/o administrativo convenientes y
necesarios para el desempefio adecuado de un
puesto. La eficiencia de cuaiquier organizacion
depende de Ia capacitacion de sus empleados.

Industria Centroamericana de Vidrio, S.A.
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Control

Control de calidad

Control mecanicista

Corona

Cullet

Defectivo

Fondo

Evaluar y corregir el desempeifio de las actividades
de los colaboradores para asegurar el cumplimiento
de ios objetivos y planes.

Es el proceso que verifica el cumplimiento de las
Normas de calidad en la elaboracion de los
productos para cumplir con una vida util, contando
con una aceptabilidad en el mercado y satisfaccion
por parte de los consumidores.

Los controles mecanicistas implican un amplio uso
de reglas y procedimientos, una autoridad de la cima
hacia abajo, descripciones de puestos redactadas
con suma precision y otros métodos formales para
evitar las desviaciones que se alejan de los
comportamientos y los resuitados deseados.

Pieza del equipo de la moldura que forma la corona o
boca del envase.

Vidrio reciclado debidamente procesado para su
almacenaje.

Término utilizado para definir defectos en el formado
de envases de vidrio, con caracteristicas cualitativas
y cuantitativas.

Pieza de la moldura que se ensambla con el molde y
que forma la base o fondo del envase.
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Homo de fundicion

Moide

Preforma

Proceso prensa-soplo

Proceso soplo-soplo

VICAL

VIGUA

Homo de material refractario, en donde se funden
todos los componentes del vidrio para su formacion.

Pieza de ia moidura que da ia forma al envase en su
acabado final.

Forma inicial que asegura su apariencia final,
faciiitando ia creacién de caracteristicas Gnicas.

Proceso para fabricar envases, donde la preforma se
genera por el prensado de un piston; este proceso es
para envases de boca ancha.

Proceso para fabricar envases de vidrio, donde la
preforma se genera por un soplo y luego del molde,
se forma finalmente la botella por un soplo final.

Siglas que corresponden al Grupo Vidriero
Centroamericano, empresa enfocada a |Ia
manufactura y comercializacién de envases de vidrio
en Centro América y el Caribe.

Siglas que nombran a La Vidriera Guatemalteca,
SA., empresa miembro del Grupo Vidriero
Centroamericano VICAL.






RESUMEN

El Grupo Vidriero Centroamericano VICAL, se enfoca principalmente en
la manufactura y comercializacion de envases de vidrio, elaborados bajo la
certificacion ISO 9001:2008 “Sistemas de gestion de la calidad”.

En el presente trabajo de graduacion, como primer punto, se desarrolian
los antecedentes generales, seccién que presenta informacion de la empresa,
su ubicacion, historia, mision, vision y su estructura organizacional; luego se
detallan los procesos de fabricacion que actualmente se utilizan, su descripcion,
diagramas de operacion, tipos de defectos y produccion continua. La siguiente
seccion, presenta el andlisis de la produccion a través de puntos criticos, una
vez determinados, se presenta un analisis, donde interfieren las fases del
proceso productivo y un estudio de tiempo.

En la siguiente seccion, se establece la propuesta para mejorar los
procesos a través del plan de control, desarrollando un analisis de optimizacion
de recursos, tales como: el control de muestras y el tiempo de programacion.

En la seccién de incorporacién a nuevos sistemas, se detallan medidas
preventivas y correctivas para mejorar a través de capacitaciones, auditorias
internas y externas, procesos de monitoreo, mantenimiento preventivo y
seguridad ocupacional a través del Analisis de Riesgo Ocupacional (ARO).
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OBJETIVOS

General

Determinar los puntos criticos en la linea de produccion que ocasionan
disminucién en la productividad.

Especificos

1. Analizar la situacion actual del Departamento de Produccion para el
proceso de elaboracion de botellas de vidrio.

2. Determinar los procesos relacionados con el control de calidad en la
fabricacion de envases de vidrio

3. Establecer los puntos criticos de control en la fabricacion de envases de
vidrio

4. Identificar las maquinas escaner necesarias para el control de produccién

5. Determinar los requerimientos para inspeccion y prueba final del

producto en proceso
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INTRODUCCION

La Vidriera Guatemalteca S.A., es una industria que se dedica a la
elaboracion de botellas de vidrio, con la finalidad de proveer producto a nivel
nacional e intemacional, que cumpla con los estandares de la certificacion 1SO
9001:2008, reguiados para el mercado de bebidas. Esta industria inicia sus
procesos productivos con la recoleccion y fabricacion de vidrio, considerando
que es su principal materia prima; con ello, los procesos siguientes como el de
fundicion de cullet (vidrio reciclado), produccion, templado, muesireo, revision,
empaque y embarque, son solo algunas de ias areas de forma seccionada que
posee esta industria para llegar al cumplimiento de su finalidad.

El proceso de mejora continua se encuentra integrado en su actividad, con
el proposito de adquirir mayor competitividad y beneficio. Vidriera Guatemaiteca
S.A., como una industria certificada en Sistemas de Gestién de la Calidad,
posee una Politica de Calidad, que detalla su compromiso en satisfacer al
cliente, cubriendo los requerimientos y garantizando que recibe un producto que
cumple con las especificaciones acordadas, buscando ia operacion eficaz y el
mejoramiento continuo de su sistema, basado en el requerimiento de las
Normas.

Uno de sus controles es ef manegjo 6ptimo de ia maquinaria a través de
analisis cuantitativos que determinan su capacidad, efectuando pruebas
automaticas denominadas (Pasa/No Pasa), a toda la produccién, sacando el
producto detectado con defectos fisicos, como rajaduras, burbujas, cortes y
otros, con el fin de optimizar ia linea, y que al momento de realizar ias
revisiones de forma manual por un inspector calificado sea para encontrar la
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menor cantidad de producto defectuoso, a través de La Politica de Control de
Calidad de la empresa admitira menos del 1% de producto no conforme.

En el presente trabajo de graduacion, se harg énfasis en los puntos de
muestreo que generan una disminucion en el rendimiento de la produccién. Se
enfocara en el reordenamiento del manejo del muestreo y en los caiculos de los
tipos de defectos que pueden encontrarse en lineas diferentes, asi como el
tiempo estandar en que se realizan los escaneos manuales, para la
programacion de la maquinaria y determinar si realmente se trabaja en un 99%
como se requiere o si debe implementarse una reestructuracién organizacional,
ya que aun asi no se cuenta con un inventario de muestras de defectos criticos
al 100% y esto impide que se logren escanear ciertos defectos que pasan a
determinarse en la inspeccion final, corriendo el riesgo de un rechazo de lotes,
lo cual consume tiempo y recursos valiosos para la produccion.

Todos los documentos citados en el presente trabajo de graduacion

corresponden al Sistema de Control de la Calidad, y se encuentran en la
seccion de anexos.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Generalidades de la empresa

El Grupo Vidriero Centroamericano VICAL, se enfoca principaimente en la
manufactura y comercializacion de envases de vidrio. Cuenta con clientes
como: embotelladoras de bebidas gaseosas, industrias cerveceras, licoreras y
alimenticias; todo en diferentes paises. Posee 3 plantas productoras de
envases de vidrio y materia prima ubicadas en Guatemala, Costa Rica y
Panama, asi mismo posee distribuidoras incluyendo 1 en Nicaragua. Su
comercio abarca areas de México, Centro América, parte de Sudamérica y el
Caribe.

Vidriera Guatemalteca S.A. - VIGUA -, se inici6 por medio de la Vision
llevada a la realidad por un grupo de entusiastas y visionarios empresarios
centroamericanos y mexicanos, gque tuvieron como fin primordial, contar con
una industria capaz de producir con éptimos resultados, productos de vidrio
para la satisfaccién del mercado, tanto interno como externo.

Dicha inquietud se hizo realidad el dia 01 de febrero de 1991, fecha
inolvidable para la gran familia vidriera, en la que nace a la vida juridica esta
entidad, contando con 469 frabajadores y 1 horno en ejecucion.



1.2 Antecedentes histéricos

Grupo VICAL inicia operaciones en el aito de 1964 en Costa Rica, y asi
mismo fue ubicando una planta de produccion en Guatemala denominada
Centro Amerit;ana de Vidrio, S.A. — CAVISA -, ubicada en las instalaciones de lo
que hoy en dia se conoce como VIGUA. Dicha empresa cierra operaciones en
enero de 1990, debido a conflictos sindicales que la condujeron a suspender
sus operaciones. En febrero del siguiente afio surge Vidriera Guatemalteca S.A.
— VIGUA -, satisfaciendo las necesidades de los mercados de Centro América y
el Caribe. Actualmente, cuenta con una fuerza laboral de mé&s de 800
trabajadores, una Directiva sélida y con acuerdos entre el grupo sindical que se
han respetado desde su fundacion, bajo el acuerdo del derecho laboral de la
Legislacion Guatemalteca, -Decreto 1441- Cadigo de Trabaijo.

La planta de produccion VIGUA, esta situada en la Avenida Petapa 48-01
zona 12, ciudad capital, y esta conformada por 4 hornos de fundicion, donde 2
se encuentran inhabilitados en la actualidad, 7 lineas de fabricacion de envases
y 5 lineas de decorado completamente automatizadas que cuentan con una
gama de colores para asi captar el gusto del cliente. Su estructura se establece
a través de departamentos que optimizan el trabajo y asi mismo cuenta con
personal altamente calificado.



Figura 1. Ubicacion de la empresa
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Fuente: Google Maps.

1.3 Vision y Mision
La vision expresa las aspiraciones y valores fundamentales de una

organizacion; y la misién es el prop6sito o razén de existir de la empresa; en
ella se describe a la organizacion en término de la necesidad que se pretende

salisfacer.



1.3.1 Vision

“Ser lideres a nivel centroamericano en la manufactura y comercializacion
de envases y articulos de vidrio, inocuos, innovadores y de la mas alia calidad,
cuidando los recursos ambientales, logrando la satisfaccion de nuestros clientes
y ayudando al mejoramiento continuo del personal, procesos y servicios.”!

1.3.2 Mision

“Somos una empresa lider en el mercado centroamericano que brinda
soluciones en envases y articulos de vidrio, que cumplen con los requerimientos
y especificaciones acordadas, a través del cumplimiento de Normas y procesos
de calidad, inocuidad, proteccion al medio ambiente y respeto a las personas.”

1.4 Valores

Actualmente, VIGUA cuenta con 4 valores, que son:

Todos los que formamos parte de VIGUA:

Servicio: satisfacemos oportunamente las necesidades de nuestros clientes
intemos y extemnos, para lograr una refacion de beneficio mutuo y de largo plazo.
Calidad: estamos comprometidos a actuar con calidad en todas las actividades
que desarrollamos en [a familia, en el trabajo y en la sociedad.

Respeto: somos respetuosos con las personas que nos relacionamos interna y
externamente, manteniendo una comunicacion abierta y fluida para el logro de la
armonia social y el desamrolio de la empresa.

Trabajo en equipo: tenemos la capacidad de participar activamente en la
persecucién de una meta comxin, subordinando los infereses personales a los
objetivos del equipo.?

1 Mision, Vidriera Guatemalteca, S.A.
2 Visi6n, Vidriera Guatemalteca, S.A.
3 Valores, Vidriera Guatemalteca, S.A.



1.5 Politica de Calidad

Es pdiiica de nuestra compaiiia, proveer a nuestros dientes, envases y
articulos de mesa, todos ellos de vidrio, que cumplan con los requerimientos y
especificaciones acordadas, a fin de mantener o mejorar su satisfaccion, dentro
det marco legal vigente y ofros requisitos que la organizacion suscriba, para la
elaboracién del producto, asi como para la proteccion ambiental en el desarrollo
de todas sus actividades. Con este fin, el personal debe enfocarse al confrol de los
procesos en los que participa, buscando la operacion eficaz, la prevencion de
contaminacion ambiental y el mejoramiento continuo de nuestro sistema de
gestion de la calidad y medioambiente, basado en los requenimientos de las
Normas ISO 9001-2008 .GERENTE GENERAL*

1.6 Organigrama

Estructura organizacional de Vidriera Guatemalteca, S.A.

La produccion en serie, la existencia de amplias unidades de trabajo y la
supervision directa sobre las tareas, forman los aspectos determinantes en el
tipo de estructura organica con la que se trabaja. Siendo la burocracia mecanica
reconocida como fa mejor forma que representa la estructura de ia Vidriera
Guatemalteca S.A. - VIGUA -, por ser derivada de la industrializacién que se da
mayormente en empresas de produccidon masiva.

La estructura organizacional identifica las distintas formas en que puede
ser dividido el trabajo dentro de una organizacion, con la finalidad de alcanzar
las metas, orientandolo al logro de los objetivos. Vidriera Guatemalteca S.A.
cuenta con la representacion grafica de su estructura, denominada
Organigrama, dividida por las diferentes areas involucradas en el proceso de
elaboracion de envases de vidrio. Los organigramas por su ambito, son
divididos en Generales, conteniendo informacién representativa segun el nivel

* Politica de calidad, Vidriera Guatemalteca, SA.
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jerarquico, y Especificos, que muestran en forma particular la estructura de
cada area de la organizacion debido a su complejidad en el desarrollo de
procesos.

Su ventaja, como estructura, radica en la clara visualizacion de las
posiciones jerarquicas en cada una de las areas que intervienen en el proceso
de desarrollo, pero aun asi, posee la desventaja burocratica en toma de
decisiones, debido a la falta de relacion entre areas, demostrando la
independencia de cada uno de los departamentos, que poseen entre si un
similar nivel jerarquico, reportando a una junta directiva intema, de forma
independiente.

A continuaci6n se presenta la estructura organizacional y la descripcion de
puestos del grupo vidriero segin el documento VG-DO-GG-004 del
Departamento de Recursos Humanos, autorizado por la Gerencia General en el
afno 2015.



Gerencia General: esta conformada por una Junta Directiva, integrada
por los miembros de mayor grado jerarquico de cada una de las areas y
es la encargada de establecer la direccién que traza el rumbo de la
compaiiia, segiin sean sus objetivos, asegurandose del cumplimiento de
las metas.

Figura 2. Gerencia General
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Fuente: documento VG-DO-GG-004 Recursos Humanos, Vidriera Guatemalteca, S.A.



Gerencia de Preparacion de Vidno: este departamento esta conformado
por 3 subareas: fundicion, decorado, y materias primas. La primera area,
cuenta con un homo denominado homo fanque, que consiste en un
tanque cerrado, hecho con materiales refractarios que soportan
temperaturas comprendidas entre los 1450 a 1550 grados centigrados, y
una capacidad maxima de 235 toneladas de vidrio fundido. La segunda
area, esta compuesta por un centro de disefio conformada por técnicos
en desarrollo de productos para la especificacion de dimensiones,
capacidades y pesos, de acuerdo a los requerimientos y estandares
internacionales de empaque de vidrio. La tercera area, se encarga de la
recoleccion y fabricacion de materia prima, segun las especificaciones
fisicas y quimicas requeridas.

Figura 3. Gerencia de Preparacién de Vidrio
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Fuente: documento VG-DO-GG-004 Recursos Humanos, Vidriera Guatemalteca, S.A.



Gerencia de Produccion: esta area se encarga de la fabricacion de los
envases de vidrio, al igual que las herramientas o moldes utilizados para
su produccion, que son creados de hierro fundido y fabricados en
Mexico, Bélgica, ltalia e Inglaterra, conformados por sets de 250 piezas.

Figura 4. Gerencia de Produccion
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Fuente: documento VG-DO-GG-004 Recursos Humanos, Vidriera Guatemaiteca, S.A.



Gerencia de Operaciones: se encarga de la revision y embarque del
producto, siendo el control de la calidad un punto prioritario en cada lote.
Realizan revisiones por medio de escaner e inspeccion visual para
descartar defectos. Enftre estas inspecciones se pueden mencionar:
diametro exterior, diametro interior, diametro de cuello, irregularidades

internas, volumen, peso, entre ofras.

Figura 5. Gerencia de operaciones
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Fuente: documento VG-DO-GG-004 Recurses Humanos, Vidriera Guatemaiteca, S.A.
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Gerencia Financiera: planifica y dirige los aspectos financieros de la
empresa, en coordinacion con la Gerencia General. Orienta y supervisa
ia elaboracion de reportes que contribuyen a controlar el buen
funcionamiento de las finanzas en cada uno de los departamentos.

Figura 6. Gerencia Financiera
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Fuente: documento VG-DO-GG-004 Recursos Humanos, Vidriera Guatemalieca, S.A.
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Gerencia de Ingenieria de Planta: se encarga de todos los aspectos
mecanicos, eléctricos, electronicos y de mantenimiento, que interfieren
en el proceso de desamollo productivo y buen funcionamiento de la
planta.
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Figura 7. Gerencia de Ingenieria de Planta

s
H
kS
<
2
g
£
4
&
£
g
=
£

Fuente: documento VG-DO-GG-004 Recursos Humanos, Vidriera Guatemalteca, S.A.

13



Gerencia de Recursos Humanos: se encarga de planificar, coordinar,
dirigir y velar por el mantenimiento de las buenas relaciones humanas, en
atencion directa a los trabajadores de la empresa.

Figura 8. Gerencia de Recursos Humanos
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Fuente: documento VG-DO-GG-004 Recursos Humanos, Vidriera Guatemalteca, S.A.
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1.7  Atribuciones generales

Establecido en el Reglamento Intemo de Trabajo, aprobado por la
Gerencia General de VIGUA, se encuenfran las obligaciones de los
trabajadores, asi como atribuciones y/o prohibiciones que se deben considerar
siempre a lo largo de los procesos y se detallan a continuacion:

Obligaciones generales de los trabajadores:

° El personal debe tener presente en todo momento que, la Compaiiia
puede desarrollar eficazmente sus actividades, s6lo si cuenta con la
ayuda y colaboracion de sus trabajadores, lo que se convertira en
beneficio mutuo y en un mejor servicio para el consumidor.

2 Todo el personal debe observar rigurosamente las normas técnicas y
sanitarias que la Empresa estipule, siguiendo las instrucciones
respectivas invariablemente. Cualquier anomalia que observe un
trabajador a este respecto debe ser puesto en conocimiento de su jefe
inmediato superior, en el mismo momento.

B Son obligaciones de los trabajadores en general, ademas de las
estipuladas en el Codigo de Trabajo y demas Leyes y Reglamentos
pertinentes, las siguientes:

. Ser diligente en el cumplimiento de sus obligaciones, ejecutando el
trabajo con responsabilidad, eficiencia, cuidado y esmero apropiado,
observando las normas adecuadas e instructivos respectivos segtn la
clase de trabajo y en la forma, tiempo y lugar correspondientes.

° Usar y tratar con cuidado en forma adecuada los dtiles, vehiculos,
enseres, implementos, maquinaria, instalaciones y demas material que
ocupen en el desempeiio de su cargo o que tenga a su cuidado.
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@ Guardar rigurosamente secretos técnicos, comerciales o de fabricacion
de los productos a cuya elaboracion concurran directa o indirectamente,
con tanta mas fidelidad cuanto mas alto sea el cargo del trabajador y
responsabilidad que tenga de guardarlos por razén de la ocupacion que
desempefia, asi como los asuntos administrativos cuya divuigacion
pueda causar perjuicios a la Empresa.

Obligaciones y atribuciones especiales de los trabajadores:

o Son atribuciones especiales de los diversos empleados de la Empresa,
las que se especifican en su respectiva descripcién de puestos,
descripcion que debera ser revisada periodicamente para mejorar y
adecuar a los objetivos productivos de la empresa, para lograr asi, una
mayor eficiencia en el desempefio de las funciones de los diferentes
cargos o trabajos a realizar. Son obligaciones y atribuciones especiales,
las que a continuacion se describen, asi como aquellas funciones
especificas que les sean encomendadas a los empleados por sus
superiores jerarquicos.

A continuacion, se describe la jerarquia de puestos tabla I:
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No.

Tablal.

Puesto

Gerente General

Gerente de
Produccion

Gerente Financiero

Gerente de
Recursos Humanos

Jerarquia de puestos

Descripcion

Dirigir la Empresa y representaria legalmente,
como autoridad, direclriz, dictar toda clase de
medidas, disposiciones y oOrdenes necesarias,
asi como resolver los problemas que se
susciten, desarroliar ia administracion general de
la Compaiiia y efectuar las modificadiones
necesarias en la organizadon, delegando las
funciones que sean perlinentes, a efecto de
adecuar ias actividades realizadas a 1os
objetivos de la empresa.

Dirigir y coordinar a planificacion, organizacién y
desammollo  t&cnico administrative de la
produccion de 1la Empresa, dando Ios
fineamientos y facilidades necesarias.

Velar por la efidiencia y funcionamiento acordes
con los objetivos de la Empresa. Revisar
repories de los diferentes Departamentos de
Produccion y mantener informada a la Gerencia
General de los avances de la misma

Planificar, coordinar y dirigir los aspeclos
financieros de la Empresa, en coordinacién con
la Gerencia General. Qrientar y supervisar las
actividades de los Departamentos a su cargo.
Verificar que se elaboren los reportes e informes
que confribuyan a controlar el buen
funcionamiento del area financiera.

Plantficar, coordinar y dirigir las actividades de
los Departamentos de esta Gerencia, en
atencibn a los lineamenios previamente
establecidos por la Gerencia General. Verificar
que se lleven los controles comrespondientes de
cada unc de los Deparfamentos o de Areas.
Velar por el mantenimienio de las buenas
relaciones obrero — empleadores, en atencion
directa a los trabajadores de la empresa.
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Continuacion tabla L

Asistente de

5 Recursos Humanos
6 Contador General

Jefe de Reladiones
7 Laborales

Jefes de

8 Departamento
9 Gerentes de Area

Asistir al Gerente de Recurses Humanos, en
las diferentes actividades laborales que este
desarmrofla y que se han descrito
anteriormente.

Controla y supervisar los aspectos contables de
fa empresa, con especial atention en ia
informacion a la Gerencia Financiera de tipo
contable y ia etaboracidn de reportes y estados
contables.

Aplicar y revisar periGdicamente los
procedimientos y normas de su Depariamento,
ajustandolos a los objetivos de la Empresa.

Evaluar y supervisar el desempeio de las
funciones asignadas a su departamento,
modificando su organizacion de acuerdo con los
lineamientos dictados por la Gerencia
Financiera.

Velar por el estricto cumplimiento de las normas
establecidas por el control del personal que
labora en la Empresa, llevando un registro de
cada uno de los trabajadores. Elaborar repories
que coniibuyan a fadlitar la gestion
administrativa del personal. Verificar que se
cumpla con el proceso de ingreso y liquidaciones
de los obreros; y cumplir con otras aclividades
inherentes a su cargo.

Velar por que se desarrollen las actlividades
programadas concemientes a su Departamento,
dentro de un marco de seguridad, orden e
higiene. Controlar y elaborar repories de las
actividades de produccidén que se pongan bajo su
estricia  responsabilidad, supervisando vy
dirigiendo al personal a su cargo.

Pianificar, coordinar y dirigir las actividades
inherentes al area, a fravés de o5 diferentes
Departamentos a su cargo en coordinacion
directa con ia Gerencia General.

Eiaborar repories de ios avances del rabajo en

su area y mantener informada a la Gerencia
General.
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Continuacion tabla 1.

10

11

12

13

14

15

Supervisores

Auxiliares de
contabilidad,
Administracion y
Oficina

Secrelarias

Encargado de
Compras

Mensajeros

Operarios

Son responsables de la ejecucion y supervision de las
funciones que les corresponden y del entrenamiento y
desamolic del personal de su departamento.

Ejecutar las labores que les sean asignadas por sus
respectivos jefes y colaborar con sus compaiieros de
Departamento en el desarrolloc de trabajo,
especialmente para los cierres de operaciones. Operar
los registros que sean necesarios, asi como los
archivos, resolver consulta, efectuar las operaciones
contables y administrativas que les corresponda y
ejecutaran ofras labores propias del cargo que
desempeiian. Son responsables directos de los valores
y dliles que se les confien.

Tendrdn a su cargo los trabajados de taquigrafia,
mecanografia, recepcion, clasificacion, distribucion y
archivo de toda clase de documentos y atenderan
fodas aquellas labores propias de la naturaleza del
puesto.

Realizar las compras de conformidad con los
procedimientos, instrucciones e indicaciones que le
sean impartidas por el jefe o Supervisor, debiendo
siempre presentar las facluras o comprobanies de
pago, buscando siempre las calidades y precios
adecuados en el mejor tiempo posible pam su
adquisicion. Atender las demas funciones que e
comesponden de acuerdo con el cargo que
desempefia.

Son responsables de la entrega de la comespondencia
y demids documentos que se les confie, dentro de Ia
Empresa y fuera de ella. Para el mejor cumplimienio de
sus aclividades deberdn organizar y clasificar los
documentos que deban recibir para su entrega,
debiendo exigir los recibos o constancias que acrediten
la entrega de comespondencia y documentos a sus
destinatarios.

Ejecutaran las diversas labores de fabricacion,
mantenimiento, calidad, empaque, almacenaje vy
embarque que comespondan de conformidad con las
distintas etapas del proceso de produccién y
mantenimiento. Deberan poner especial atencidn en la
calidad y cuidado de los productos elaborados por la
Empresa, fanto en relacién con la materia prima, como
en cuanto al producto terminado, a efecto de no causar
deterioro o perdida de los mismos. También deberan
observar y cumplir las instrucciones que le sean
impartidas por su supervisor o jefe inmediato.
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Continuacion tabla 1.

Realizar la limpieza tanto en los inmuebles como en

los muebles que estin al servicio de ia Empresa,

exfraer la basura, pulir los pisos, limpiar paredes,

. vidrios, ventanales, etc.

16 Conserjes
Transportar equipo, muebles y bullos de un lugar a
ofro y realizar otros trabajos acordes con la naturaieza

def puesto.

Almacenar, embalar, entregar o remitir los productos
terminados de la Empresa y de las demas materias u
objetos que se encuentran en la bodega bajo su
custodia. Colaborar en fa ejecucién de otros irabajos
que les sean asignados y que tengan relacién con el
cargo desempefiado y llevar los controles contables
asignados a su puesto y la documentacién a
requisiciones, ingresos y demas papeleria que le
permita llevar un adecuado control de los bienes y
otros que estan bajo su estricta responsabilidad.

17 Bodegueros

Tienen a su cargo el aseo, limpieza y cuidado del
inmueble que ocupa fa Empresa y de las distintas
Auxliares y dreas y departamentos que infegran la Compaifiia, la
Encargados de  extraccion de residuos, el pulido de los pisos y la
Limpieza transportacién de equipo, muebles y bulios a los
lugares que se le indiquen y ia realizacién de otras

labores acordes con fa naturaleza del puesto.

18

Fuente: reglamento intemo del trabajo. Gerencia de Recursos Humanos, Vidriera
Guatemalteca, S.A.
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2.  PROCESO DE FABRICACION

2.1 Producto y calidad

Cada botella fabricada posee un codigo Unico de identificacién, el cual
contiene el afo de realizacion de la botella, el simbolo de VIGUA y los ditimos
dos digitos del codigo de la moldura donde se realiz6 dicha botella, esto para
llevar el control de cuales son las botellas que la empresa fabrica y cuales son
las que realiza VICAL que es la cede en Costa Rica.

La principal caracteristica que se maneja es la diferenciacién entre
productos; cada modeio de botella fabricado posee cualidades Gnicas que
ayudan a mantener el control en la calidad y asi mismo su seguimiento. Una de
ellas es la identificacion de su origen, que se diferencia de acuerdo a los
simbolos entre VIGUA y VICAL (Vidriera de Costa Rica), poseyendo el primero
un punto en la parte superior y para identificar si la botella se realiz6 en el
primero, segundo, tercero o cuarto trimestre del afio; se observa otro punto en
la parte superior derecha, inferior e izquierda del afio marcado respectivamente
con los semestres antes mencionados.

El siguiente es identificar su codigo de perias, la cual esta compuesta por
una linea consecutiva de puntos a diferentes distancias en el talén de la botella;
esto identifica al molde y el tipo de botella que se fabrica, cabe mencionar que
pueden ser diferentes codigos para una misma botella, por su cantidad de
moldes iguales; el dltimo y no menos importante, es el cédigo de agua o de
invisibilidad, visto inicamente por luz uliravioleta, y ayuda al seguimiento de las
botellas fuera de la empresa, para asi brindar un mejor servicio al cliente.
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Figura 9. Registro de fabricacion por simbolo

1§ @ 17

Fuente: departamento de fabricacién, Vidriera Guatemalteca, S.A.

De la figura 9:

« El numeral a: indica el afio de fabricacion

« El numeral b: Indicada la empresa (con punto VIGUA, Sin punto
VICAL)

» El numeral c: indica la ubicacién de la moldura en maquinas 1.S.
(Injection System)

« El numeral d: indica el semestre de fabricacion

= El numeral c: indica el simbolo de Grupo VICAL

2.1.1 Proceso de fabricacion y calidad

El proceso de fabricacion de vidrio combina varias materias primas
naturales que son: arena silice, carbonato soédico, piedra caliza y vidrio
reciclado o cullet, el cual se hornea a 1500°C para la creacion de vidrio fundido,
el cual es el componente principal en la creacién de botellas.
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El proceso inicia en la recoleccion de cuflet en mas de 200 centros de
acopio desde México hasta Panama, que facilita la creacion del vidrio, ya que
crear solo vidrio sin el reciclado implica demasiada energia, por ello se utiliza el
45% de arena silice, 15% de carbonato sédico, 10% de piedra caliza y el resto,
que es el 30%, de cullet o vidrio reciclado; luego de la recoleccion del cullet, se
inicia la separacion por colores: cristalino, ambar y verde, esto facilita el
tratamiento que deba realizarse para conseguir el color exacto de botella,
dependiendo del pedido de cada cliente.

Luego de la recoleccion y la creacion de la materia prima, se procede a
fundir todos los ingredientes en los hornos por medio de canales que facilitan el
transporte del vidrio fundido; se ingresa a una maquina froceadora, que
contiene la medida exacta de vidrio que conforma la realizacion de una botella,
este trozo de vidrio fundido (vela) cae directamente a un molde de preformado
que le da la forma inicial de la botella, y luego se fraslada a la moldura que le
dara el acabado final.

Después de salir del moldeado, las botellas se trasladan a una banda
transportadora que ordenadamente las incorpora en una maquina de templado,
que enfriara la botella gradualmente, el proceso completo es transportado
exactamente por 5 templadoras que poseen una temperatura menor a la
anterior para que al final, en la Gitima templadora, se le agregué a las piezas por
medio de un rociador un bafioc de Duracote, Esterato y AP5, entre otros
componentes que recubren la botella e impiden que esta se raye al momento de
chocar con otras piezas en las bandas transportadoras, asi mismo proporcionan
brillo y un acabado final.
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Saliendo las botellas ordenadamente de la templadora, se dirigen una
estacion de la linea de produccion donde seran inspeccionadas por 5
revisadores de forma manual y 2 automaticas (dependiendo de la linea en la
que se trabaje y el tipo de botella). Los revisadores son operarios que se
encargan de observar los defectos que pueda tener la produccion del envase,
tales como burbuja o trozos de vidrio dentro de las botellas, al igual que rayones
0 quiebre de coronas y ofros.

Los revisadores automaticos, son maquinas que separan las botellas
defectuosas de la linea, direccionandolas a través de una banda transportadora
hacia el area de reciclaje.

2.2 Tipos de procesos

En las maquinas 1.S. o Injection Systems, existen 3 diferentes tipos de
procesos para la elaboracion de botellas con especificaciones propias. Cada
proceso consta de didmetros precisos y forma de soplado, al igual que la
velocidad de trabajo aplicado, dependiendo de la botella a fabricar.

En la tabla ll, se observan los datos mas relevantes de los procesos de
fabricacién.
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Tabla 1. Tipos de procesos

DIAMETRO DE
PROCESO " CORONA OBSERVACIONES
SOPLO~-SOPLO 13 mm - 33/34 mm Hay tres eventos
RENSA-SOPLO 8 mm-— 120 mm Bombillo y corona se
forma en un evento.
"RENSA -~ SOPLO 24 mm - 38 mm Bombillo y corona se
BOCA ANGOSTA forman en un evento. Las

velocidades son mayores
a los procesos soplo-
soplo y prensa-soplo.

Fuente: elaboracién propia.

2.21 Soplo ~soplo

Este proceso consiste en depositar la vela en el premolde hasta obtener la
corona; introduciendo desde la parte baja, aire a presion para formar un hueco.
En este evento la vela pasa a llamarse preforma, prosiguiendo a ser tomada del
cuello y siendo colocada en el molde final para formar el cuerpo del envase. En
este momento ei vidrio atin muestra un color rojo en donde se inyecta aire por ia
corona o boca, inflandolo hasta tomar su aspecto final.

Este proceso en particular esta dirigido a la produccién de botellas
retornables, ya que {a cantidad de vidrio a utilizar es mayor en comparacion a la
produccidn de botellas “No retornables”, aun asi, se toma en consideracion las
especificaciones que tenga el cliente en cuanto a lo que requiera en el producto.

Funciona en tres eventos y se usa particularmente en la creacion de
envases de bebidas carbonatas, cerveza, vinos, etc. Cabe mencionar que las

25



medidas de diametro, altura, fondo, relacion corona y peso, son determinados
por el departamento de disefio técnico de la Vidriera Guatemalteca, S.A., bajo la
supervision del departamento de control de calidad.

Figura 10. Proceso de produccion soplo - soplo en maquina LS.

EVENTO 1

EVENTO 2

EVENTO 3

<

P % .

5 s 7 e
Recalentar Soplo con ;efrigemcién Transportar

Fuente: documento VG-DO-DT-001 departamento de fabricacion, Vidriera Guatemaiteca, S.A.

2.2.2 Prensa-soplo

El proceso consiste en depositar la vela en el premolde para formar la
corona a través de un piston, que ocupa el espacio y brinda el diametro
deseado segun fas caracteristicas propuestas; simultaneamente se procede a
efectuar la inyeccion de aire a presion en conjunto con el prensado, con el fin de
realizar ia preforma, donde se tfraslada al molde final y se inyecta aire por la
corona, creando el cuerpo del envase.
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Este proceso es usado para los envases de boca ancha, y se caracteriza
en que, el diametro de la corona es mayor en comparacion al envase fabricado
en el proceso “soplo-soplo”, entre algunos de los ejemplos de envases “prensa-

sopo” podemos mencionar, tarros, jarras, vasos entre otros.

Figura 11. Proceso de produccion prensa — soplo en maquina .S.

EVENTO1
EVENTO 2
g
Y _ir
EVENTO 3 '
Soplo con refrigeracion 7
Transportar

Fuente: documento VG-DO-DT-001 departamento de fabricacion, Vidriera Guatemaiteca, S.A.
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2.2.3 Prensa - soplo boca angosta

Su fabricacién no difiere al proceso de prensa — soplo, cominmente para
envases no retomables.

2.3 Diagramas

A continuacion, se presentan los diagramas correspondientes al proceso
de fabricacion.

2.3.1 Diagrama de la empresa

A continuacion, se presenta el diagrama de la empresa.

28



Vista superior de la empresa

Figura 12.

< <
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e
ﬂ.lw I-____

Fuente: Vidriera Guatemalteca, S A
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2.3.2 Partes de la planta

A continuacion, en la figura 13, se describen las partes de la planta.

0. Homos

1. Magquinas |.S.

2. Templado

3. Lineas de produccion

4. Lineas de muesireo

5. Lineas de decorado

6. Bodega de muestras limite

7. Bodega de inventario

8. Area de embarque

9. Area de reciclaje

10. Departamento de mantenimiento eléctrico y mecanico
11. Departamento de almacén general
12. Taller de moldes y maquinas |.S.

13. Salén de conferencias

14. Departamento de recursos humanos
15. Departamento de fundicion

16. Departamento de materia prima

17. Departamento de control de calidad
18. Departamento de finanzas y gerencia general
19. Departamento de ventas

20. Area de parqueo
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Vista superior

Figura 13.

e LR e e T R

5 =

Vidriera Guatemalteca, S.A.

Fuente
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2.3.3 Diagrama de operaciones del proceso

A continuacidn, se presenta el diagrama de operaciones del
proceso actual.

Figura 14. Diagrama de operaciones del proceso

Diagrama de Operaciones: Produccion de envase de vidrio Método : Actual
Departamento: Produccicn HojaNo. 1ded
Inicia: Creacion y recoleccidn de vidrio

Finaliza: Bodega de producto terminado

Catiza 45% Avena de Silice
fi 15 % Carbonato |
|
if
Lavade 10 min. Moler 10 min.
Molido 10 min. ) 10% Caliza Molida g
3 ! )
i
| !
§ 30 % Cullet
T —&
Homear O 18h
Premolde O 5 seg.
!
Molde é 10seg.
Evento Simahole Numers Tiempofadaat ,
os) !
Operacidn :f' :} T RIS S Templado O 230 min.
A e i et . & Y ion Dumcme :
Inspeccion i ! 1 001 I ) K]
TOTAL e . tHest. Control de caliad [j 15 seg.

E
—

Fuente: elaboracion propia. Microsoft Visic 2010.
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2.3.4 Diagrama de recorrido
Se presenta el diagrama de recorrido del proceso actual

Figura 15. Diagrama de recorrido de la operacién de linea No. 11, 12y
13 ubicadas en el homo No. 1

Homeado Moldura Templado HMuestreo Empaguetado

0 1 2 4 4

Fuente: elaboracién propia.

2.4 Departamento de control de calidad

Es el encargado de velar por el buen funcionamiento de tareas
estandarizadas, no solo en el area de produccién sino, de forma integral, en
toda la planta. Es el contacto directo para todos los departamentos.

241 Diagrama de interrelacion de los procesos del sistema de
gestion de la calidad

EL siguiente diagrama representa la secuencia de actividades del sistema
de gestion de la calidad, cliente interno y cliente externo, aplicado al circulo de
Deming que encierra los procesos de planificar, hacer, verificar y actuar, para la
creacion conjunta de una mejora continua.
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Figura 16.

Interrelacion de los procesos del sistema de gestion de la

calidad
_ Gestion de Directiva
Planificacion ‘ | Revision I
5GC | 8GC |
— | — |
g 3 Proceso de Realizacion :
= 1 i i
o 1 H t
g | i
b i : - i
i i '
| | i
i | Pianeacion — Diseio Moides :
] | ;
8 VT - I :
[ 1 | 1
£ q | t
-4 ‘ J :
H
| { o M
Lo Meem | |, sricacicn b» | Templador L | REWSGny |
2 | Pama 7 Tundeon ‘ r Empaque | |
% ; [ — | oo e L. T ] '
=3 ! ;
. ) i ;
1 i
; :
e | ! Control de ’ [ 2
.‘7:* | i Calidad — Decorado St Bodega Ir—’~
H [ ¥
% 1 = T, | 7
] i
‘ ; i
) 3
R ) H
] i
[ §
'._ e Proceso de Soporte L e j
: o l
Recursos l | Mantenimiento | Catidad
Humanos ] I Geperal | Integrat I
| |

Fuente: elaboracién propia - Departamento de conirol de calidad.
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2.4.2 Analisis FODA

El siguiente analisis, representa las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades
y Amenazas en el departamento de control de calidad, en relacién con el proceso
productivo.

Tabla HL Analisis FODA

FORTALEZAS ’ OPORTUNIDADES

Contro! del inventario de

s Acceso-afoda la documentacion

previa antes del inicio del proceso muestras limite.
productivo. « Mejorar el almacenaje fisico de

e Determina las medidas estandar las muestras.
que deben cumplir los « Aumentar la capacidad de
departamentos técnicos. deteccion de defectos en las

« Control del muestreo en todos los maquinas de escaner.
aspectos operativos. « Capacitar a todos los

e Consta de un laboratorio fisico para revisadores operativos del
pruebas de mayor analisis. proceso de muestreo.

DEBILIDADES AMENAZAS

¢ Disminucion de personal en el « Dano en las maquinas de
departamento. muestreo.

« Tiempos muy largos para la « Poco manejo de los
programacion de la maguinaria, que calibradores en las areas de
retrasan el inicio de operaciones. produccion, contribuyendo al

+ Aumento en la cantidad de defectivo aumento de envases con efror.
encontrado. « Dano fisico de las muestras

e Poca ayuda por parte de los utilizadas para la programacion
departamentos que se encargan del de las maquinas.
mantenimiento y programacion de
las maguinas.

e Poco interés del personal en el
cuidado de las muestras. e .
Fuente: elaboracion propia
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2.4.3 Produccion continua

Son aquellos procesos que se producen sin pausa alguna y sin transicion
entre operacion y operacion, dichos procesos realizan un sdlo producto
totaimente estandarizado a través de un plan que se elabora generalmente para
periodos de un aiio, con subdivisiones mensuales. El éxito de este sistema radica
en el detalle de la planificacion que debe realizarse antes de que se inicie la
produccion y en cuanto al aspecto fisico del sistema, se caracteriza por maquinas
y hemramientas altamente especializadas dispuestas en formacion lineal y
secuencial. La estandarizacion tiene lugar a lo largo de la linea de produccion
donde la maguinaria requerida es calibrada segun las especificaciones técnicas
proporcionadas, a través de ello, se produce una accion paralela, que consiste
en la recaudacion de muestras con caracteristicas "Gnicas”, surgidas a lo largo
del proceso productivo, ayudan al control de defectos, determinado las causas
que la provocan y proporcionando segin sea requerido un detalle que pueda ser
fisicamente utilizable para las programaciones, sea de forma digital o analoga de
las maquinas escaneadoras.

2.43.1 Muestras limite

Para la realizacién de una corrida de produccion adecuada, se designa una
determinada cantidad de muestras limite, que se registran en la programacion de
las maquinas de escaner en forma simultanea al cambio de moldura, para
aprovechar el tiempo de ocio de la seccion X de la maquina L.S.
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2.43.2 Inventario de muestras

El inventario de muestras limite esta conformado por todos los tipos de
defectos encontrados en la produccion de una botella X, en un momento Y y
puede ser conformada por una cantidad Z de defectos similares.

Actuaimente, no cuenta con un registro digital o escrito, sobre la cantidad
de muestras existentes, pero presenta programada una cantidad de muestras
dependiendo del tamario del lote a fabricar. Este tipo de descontrol contribuye al
dafio o pérdida de defectos (inicos.

Figura 17. Bodega de muestras limite

Fuente: departamento de calidad.
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2.43.3 Tipos de defectivo

A continuacion, se presenta una recopilacion de los defectos mas relevantes

encontrados, con algunas caracteristicas que aplican como una guia para su

reduccion y mejora de los resultados.

Estas son algunas caracteristicas a las que se atribuye la creacion de

defectos en la produccion:

Tabla IV. Causales de defectos

Causales

Presién de prensa muy alta.

Movimiento de invertir muy rapido en la posicion final al llegar al molde
{golpeando exceso de VELOCIDAD).

El brazo porta coronas no esta bien ajustado

Saplo final y vacio muy fargo

Cierre de molde muy rapido

Abierta de molde muy rapida

Molde caliente

Profundidad de cabeza de soplo

Fondo de molde desajustado (arriba o abajo)

Escapes no se liberan facilmente por el molde

Radios de molde no pulidos

Tiempo de contacto del molde es muy largo

Molde sucio
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Continuacion tabla V.

Velocidad de maquina alta

Enfriamiento de molde no es suficiente

Molde dafiado en el area de las costuras

El soplo final continua cuando el molde esta abierto

Posicion de enfriamiento de moldes no esta comrecta (aire de

enfriamiento o barrenos de enfriamiento.

Baja presion de aire de enfriamiento causada por filtros de aspiracion
contaminados. (polvo , escarcha)

No hay suficiente tiempo de recalentamiento del molde

Molde frio

Enfriamiento intermitente

Baja velocidad de produccion

Tiempo de contacto del molde muy corto

Poca lubricacion del molde

Exceso de gas en el templador

Fuente: Vidriera Guatemalieca, S.A.
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No.

Tabla V.

Nombre

Grieta en el labio (Labio
reventado)

Check en la corona

Check debajo de la corona

Check en el cuelio

Tipos de defectos

40
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Continuacion tabla V.

Check en la base del cuello lﬂ ] \

Checks por frio o caliente / 1

Checks en el fondo

Superficie sucia
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Continuacion fabla V.

Marcas de presion

9
10
Arruga de carga
Arrugas por caliente o frio
11
Molde frio
12
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13

14

15

16

Continuacion tabla V.

Costura en la corona

Cilindro con costura

Fondo con costura

Marca de obturador en el
fondo
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Continuacion tabla V.

Vidrio atascado (pegada)
17
Insuficiente profundidad de ;’;5;3" ﬁ;;,s
grabado (grafilado) ( g “.Z
18 ‘E‘-" _‘.g:g
\@\\ %3’;
\\g.&:;;‘:\”"-_(, :.,—"/”;:‘gg:‘a)

—

B

-

Hombro delgado oA

19 -

|

/) \
[ —~

[
|
Cuerpo delgado

20




21

22

N
w

24

Continuacion tabla V.

Fondo delgado

Fondo grueso

Fondo chueco

Columpio
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25

26

27

28

Continuacion tabla V.

Rebaba en la corona

Filamentos
\ ) S
1
Angina :
1
Soplo atrasado
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Continuacion tabla V.

Abombado
29
Ovalado, (vista superior.del
envase).

30
31

Cinta sin relleno

Corona corrida
32

Corona incompleta

33

47
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Continuacion tabla V.

Linea de acabado
34
Cuello chueco
35
Cuello sumido
36
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Continuacion tabla V.

Abombado
37
Chueca
38
Altura total baja
39
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Continuacion tabla V.

MAK — —}:
,l 1l
Altura total alta | L
40
I
_*_\.—.f'_
Corona desportillada I Y, r—
}“._‘--u__-__ ﬂ.
41 A=CABEZA DE SOPLO L
B= SACADORA ti L
==
1
.<!Ir ll.\
Fondo astiliado ( }
a2 .
>
Q}iu’
Fuente elaboracion propia.
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2.44 Programacién de maquinas de muestreo

En un proceso productivo a escala, la estandarizacion es el principio que
regula las actividades a lo largo de una linea de produccion, factor determinante
segin requerimientos del control de calidad; para ello se cuenta con
operaciones estratégicas que apoyan dicha finalidad, entre ellas podemos
mencionar “la programacion de maguinas de muestred en cada una de i1as
lineas”, actividad que se realiza en VIGUA a fravés del Departamento
Electronico, bajo la supervision del Departamento de Control de Calidad, en
referencia a las disposiciones técnicas requeridas previo al inicio de la
produccion.

Su programacion es efectuada de forma manual por un técnico
electronico, abarcando los “defectos fisicos” existentes segln indique el
inventario de muestras fisicas, debiendo mencionar que dicha actividad es
efectuada ai momento en gue el Departamento de Fundicion dicta os cambids
en las molduras de la maquina, 1.S, segun el tipo de envase a producir. Un
punto critico por considerar es, que la programacidon no posee un tiempo
estandar, debido a la cantidad de almacenaje de muestras varias, y
aproximadamente, cuenta con un tiempo 0Cioso de 4 horas por cada turmno que
registe la actividad, previo al inicio a la produccion.
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3. PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

3.1 Puntos criticos de control

Los puntos criticos de control, se denominan asi, por la mayor intervencion
de variables externas responsables de forma directa e indirecta en los cambios
de descarte de cualquier finalidad planificada, estos se definen en 5 secciones
particulares en una linea de procesos:

La primera seccion, corresponde al area de fundicion, en donde, se
calcula el volumen de vidrio destinado al molde; en este punto se denomina
como “vela” a la porcién de vidrio fundido requerido para cada molde, con ello
se establece la cantidad exacta, cuidando de no contar con excesos que
provoquen deformaciones particulares e inaceptables, en este punto, se
procede al cambio de "Noria de doble a triple cavidad’, que es determinado por
el volumen de la produccion; proceso en particular que se detalla en ia seccion
de “Fabricacion”.

La segunda seccion, comresponde al area de templado, donde se
proporciona un secado uniforme en un rango entre 400°C a 550°C, mientras la
botella se encuentra a 400° C es rociada por Tetacloruro de Estafio,
produciendo oxido de estafio en la superficie, consiguiendo aumentar la
resistencia al choque térmico y la presion interna hasta llegar a los 80°C.

La tercera seccion, inicia intercaladamente con la insercién de Duracote,
Esterato y AP5, entre otros quimicos particulares por medio de rociadores para
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el recubrimiento total del area requerida, que en consecuencia crean una base
de brillo distintivo e importante en la proteccién y cuidado ante los rayones.

El punto critico nimero cuatro se identifica en la clasificacion por medio de
la maquina infrarroja automatizada, que cuenta con un control de particulas
imperceptibles al ojo humano, descartando unidades defectuosas por medio de
bandas trasportadoras y retomando nuevamente los ciclos anteriores; su
proceso de descarte es calibrado con base a diametros internos y externos de
cuello, cuerpo, corona, aitura y peso de cada botella. Esta calibracion se realiza
de forma manual y comprende de 3 a 4 horas previas a la puesta en marcha de
cualquier linea productora.

El punto cinco, corresponde a la inspeccién manual realizada por personal
altamente calificado, contando con revisiones por medio de métodos de
muestreo para un lote seleccionado, estos puntos comprenden una parte de
gran importancia y relevancia, puesto que, aunque la linea se encuentre
completamente automatizada, la intervencidon humana es primordial para el
manejo y control de los factores externos que pueden legar a afectar en gran
medida la planificacién determinada. Para los cambios de Noria de dobie y triple
cavidad, la intervencion del personal de inspeccién forma un punto vital dado el
tiempo, forma y volumen a producir.
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Figura 18. Fabricacion de botellas

Evento 1.

Evento 2.

Evento 3.

i

A
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CINTA TRANSPORTADORA

Fuente: Vidriera Guatemalteca, S.A.
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3.1.1 Lineas de produccion

Las lineas productoras de envases de vidrio, cuentan con procesos de
seleccion de cuilet antes de iniciar con la produccion, esto permite que la materia
prima transite en métodos de purificacion, que son esenciales para la elaboracion
de cualquier producto; este proceso es realizado antes de la insercion del cufiet
en los hornos, donde se encuentran en uso constante, formando una parte vital
en el inicio y desarrollo de cualquier proceso productivo.

Se establecen métodeos de seleccion, que se encuentran determinados en
ia planificacion que proporciona el departamento de ventas. Dichos procesos,
comprenden caracteristicas como la determinacion del molde, volumen por
unidad, procesos de engrasado, enfriamiento, templado y cantidades fotales; con
esta informacion, el departamento de produccion puede realizar un estimado del
tiempo, iniciando con el cambio de molduras, que toma de 5 a 6 horas previas a
la puesta en marcha de la produccion, de forma conjunta con el descarte en el
tiempo de ajuste.

Al finalizar la calibracion de los equipos, inicia el proceso de produccion
positiva, nombrada en referencia al rango entre el 97% y 98% de la produccién
sin defecto en los primeros puntos de descarte del lote, rango determinado por el
Departamento de Control de Calidad. Para suministrar la linea, se cuenta con
métodos de inspeccion continua, que confirman la planificacion del lote requerido,

esto con el fin de obtener el ajuste adecuado al proceso planificado.
lLos métodos de inspeccion continua, hacen referencia a los distintos

analisis de preparacion y ajuste en la fabricacion, dichos métodos se presentan
en secciones pre-produccion, produccion y post-produccion; con ello inicia el
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desglose para el estudio de los puntos especificos y, asi, determinar
porcentualmente los cambios sufridos en relacion al proceso de muestreo, con
esto se obtiene una vision mas clara del estado actual de la produccion.

3.11.1 Preproduccion

En cualquier proceso productivo, se cuenta con una fase de preparacion
antes del inicio de la fabricacion; a grandes rasgos, a lo largo de los capitulos, se
describe el proceso de seleccion y creacion de materia prima. En la seccion de
pre-produccion, se integran las areas de recepcion, fundicién, cambio de
molduras y calibracion del escaner.

“ Materia prima: para la planificacion de cualquier proceso, es vital contar
con materias primas, que seran sometidas a pruebas de laboratorio para
verificar que cumplan las especificaciones fisicas y quimicas requeridas;
-estos materiales se catalogan de la siguiente forma:

o) Materia Virgen: conformada por piedra caliza molida

o Material Reciclado: vidrio clasificado por colores, triturado y lavado,
es incorporado a la materia virgen en las cantidades requeridas,
considerando los colores a producir.

“ Cambio de molduras. La moldura es la base que proporciona la forma
particuiar al producto deseado, creados a base de hierro fundido, son
fabricados en México, ltalia, Béigica e Inglaterra. 1 set de moldes tiene
aproximadamente 250 piezas, que sirven para armar 16 moldes y tener
piezas de refaccion. Dichas molduras cuentan con especificaciones de
acuerdo a las solicitudes que el cliente requiera, donde se establecen
detalles como didmetros, cuerpo, cuello, base, fondo y corona, en conjunto
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a los disefios en relieve como los codigos de perlas, sellos, etc, entre otras
especificaciones.

Fundicién. La importancia de controlar la temperatura radica en el peso del
envase a fabricar. El vidrio, al salir del homo cuenta con una temperatura
de 1600 °C y se presenta en una consistencia liquida. En la fabricacion de
envases de poco peso, es necesario calentar el vidrio, ya que el flujo hacia
la maquina tiende a ser muy lento.

En esta seccion, ubicada al inicio de la linea de produccién, intervienen los
cambios de la moldura, considerando al proceso de Noria de doble o triple
cavidad, donde es determinado directamente por la capacidad requerida y
ajustada al alcance de la maquina IS, para recibir, doble o triple porcién de
vela, expulsado por un trayecto de tuberias o canales refractarios desde
los hornos en forma perpendicular a la moldura, cortada por cuchillas y
enfriadas con agua a presion, se procede al ingreso de una varilla que
libera aire al interior del molde, que permite el ajuste del vidrio fundido.
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Figura 19. Fundicion

g

Fuente: Vidriera Guatemalieca, S.A.

El flujo de vidrio cortado en secciones, es dirigido por un canal refractario
en caida libre hacia las molduras, donde, antes de su recepcion, es engrasado
manualmente por un operario, introduciendo una varilia en forma de plumero,
esto ayuda al facil desprendimiento de la botella; dicha porcion se ajusta en el
tiempo de corte para definir el volumen desiinado a cada botelia, en otras
palabras, la cantidad de vela depende del volumen requerido por cada unidad y
esto ayuda a contemplar la velocidad en la que las cuchillas efectuaran el corte
de forma conjunta con la temperatura.

En el area de formacion se mantiene una temperatura ambiente de 50
grados centigrados y un rango entre 95 - 125 decibeles, que en consecuencia
también incurre en problemas a largo plazo para el personal involucrado.



= Calibracion del escaner: previo al inicio de la produccion, la calibracién
para la depuracidn de los defeclos es primordial; en esta seccién se inicia
la recoleccion de las muestras fisicas disponibles en el inventario de
defectos, con ello se establece la programacion de la maquinaria para
descartar defectos similares. Esta programacion cuenta con un tiempo
estimado de 3 a 4 horas previos a la puesta en marcha de la linea.

3.1.1.2 Produccion

En la maquina de fabricacion, es necesario controlar la linealidad, volumen
de la gota (vela) y la superficie del molde, que es lubricada con aceite no fosil.
Los pesos de fabricacion que utiliza VIGUA son soplo — soplo, para envases
pesados de boca pequena; Prensa — soplo, para frascos y tarros; y Prensa —
soplo boca angosta, para envases aligerados de boca angosta, denominados
envases no retomables.

En el area de fabricacion, la gota de vidrio fundido cae del canal refractario
a un premolde en donde es moldeado parcialmente al cuerpo del envase,
produciéndose el perfil exterior para luego ser transferido al molde donde se lieva
a cabo el soplado final, trasladando el resultado por una banda transportadora
hacia la maquina de temple para el secado de la botella.
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Figura 20. Premoldeado y moldeado, vista real

Fuente: Vidriera Guatemalteca, SA.

Figura 21. Proceso de moideado

i 2
Gora Formado
soltads en del enello
< molde de
preforma

Fuente: Vidriera Guatemaiteca, S.A.
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3.1.1.3 Postproduccion

Tras la fabricacion, es importante el valor de los estandares considerados
en cada proceso productivo, para ello es indispensable saber métodos de
muestreo, toma de tiempos y detalle del personal que realiza los procesos,
durante y después de la produccion.

Para la aceptacion de un lote, es indispensable conocer los resultados del
analisis y reajuste durante su traslado en las bandas transportadoras; en esta
seccion, intervienen maquinas escaneadoras, que depuran cualquier defecto
segun su programacion, a través de luz infrarroja y aire a presion, procediendo a
la inspeccion a través de paneles de luz, gue son controlados por el ojo experto
del personal calificado; cabe mencionar que, a lo largo de la linea, se cuentan
con 2 maquinas de escaner y 5 puestos de inspeccion visual. Inmersa en esta
seccion se encuentra la marca ultravioleta, inscrita en cada envase y cuenta con
la funcidn de identificar Ia fecha de fabricacion, con el fin primordial de cualquier
seguimiento que pueda surgir a lo largo del tiempo.

En el método de seleccion "pasa, no pasa” el producto se encuentra
debidamente colocado y a la espera de ser embalado; en esta seccidn, se cuenta
con un proceso de muestreo particular, que consta de un analisis de defectos
porcentuales a la cantidad del lote, con ello se establece el estandar de
aceptacién y, en caso no sea aceptable, se procede con el rechazo de todo el
lote producido, retomandolo al area de friturado para su reproceso.
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3.1.2 Distribucion de puesto

Es importante que la intervencién del operario a lo largo de la linea de
produccién ayude a controlar de manera eficiente los aspectos que se desarrolian
en ella, como lo es la supervision, inspeccién y mantenimiento entre otros.

Los puestos que actian de forma directa e indirecta en el proceso se
detallan en el capitulo 1 seccién 1.6 Atribuciones generales.

3.2 Maquina de escaner

Con objeto de mantenerse a la vanguardia con la tecnologia, en VIGUA,
existen diversas maquinas para agilizar los procesos de fabricacién, para ello se
debe tomar en consideracion las areas que conforman parte de estos procesos,
como lo son el area de Control de Calidad, programacién y Fundicién.

Los 4 estados en los que intervienen las magquinarias son:

° Control: el manejo en la sincronizacion de todos los factores que interfieren
en el proceso.

o Calidad: son los parametros permitidos en los que debe estar catalogado
el producto final.

o Calibracion: presenta un rango numérico en la cantidad producida
proporcional a la cantidad embalada.

@ Programacion: interfiere el ajuste de los parametros fisicos a través de
muestras.
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3.21 Tipo de maquinaria

Una vez finalizados los procesos de fabricacion, se procede a incorporar
controles de muestreo a fravés de la banda transportadora, utilizando 2 maquinas
de escaneo para evaluar las caracteristicas en las que se encuentra la linea de

produccion.

e Dimensional: se evallan diametros, espesores y alturas, donde se retiran
las botellas defectuosas.

e Defectos Fisicos: por medio de un escaner infrarrojo se detectan las

particularidades como burbujas, excesos de vidrio, grietas y cualquier tipo
de discontinuidad en el producto.

3.2.2 Proceso de seleccion

La inspeccion, a lo largo de la fabricacién, contempla una distribucién de
puestos de forma que, cada etapa, cuenta con personal de control que registra
tiempo y defectos significativos e imperceptibles al ojo humano, que de tal forma
apoyan el ajuste a lo largo del proceso productivo.

Una muestra de botellas es retirada periédicamente para efectuar ensayos
de resistencia en el laboratorio, parte integral del Departamento de Control de
Calidad, para proceder con la evaluacion de lotes.



Figura 22. Inspeccion de botellas

Fuente: Vidriera Guatemalteca, S.A.

3.2.2.1 Laboratorio fisico

Area encargada de los parametros de inspeccion técnica, subdivision del

Departamento de Control de Calidad.

Volumen: para el calculo del volumen del envase, se contempla la camara libre.
El volumen total de un envase es la suma del volumen nominal mas la camara

fibre:
Vi=vn+CL

Donde:

Vit=Volumen total
Vn=Volumen nominal (vidrio)
Cl=Camara libre
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3.2.2.2 Registro de inspeccion

El registro de inspeccion se compone de un codigo de barras, que desglosa
los traslados del producto final, establece el nimero de moldura, el tipo de
producto, las cantidades, disefios, tumo y personal a cargo.

Tipos de registro

o L=LISO

N D=DECORADO
. PD=PENDIENTE
. M=MATEADO

» R=RECHAZADO

Figura 23. Tipo de registro producto liso

V- Pﬁ-&. eNZ-B22

Lote: 01 Corr: 10218699

LIBC Lote Imns. SPC: 130000002500
AQL: 2400001213953

Moldura Color P.Trabajo Cod. Sup

fowr g o] CRI MAGIIORY 35003902

Mat.Superior CR2P7_321P_750 ML AMI2 APPL SPECIAL {12}
nidad/Bulto Bulto/Tar Tot wnds Disefio
A% &0 1,388 27~111-E3
C.Inf 40004367 Mak.Inf O2207_32 _LIC 750 2L A2
C.EBmp 30024777
Observaciones: Eisboradz por: NZABORK
Elaborada:

Fuente: Vidiera Guaiemalteca, S.A.
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Figura 24. inspeccion producto decorado

Fuents: Vidriera Guatemaiteca, S.A.
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Figura 25.

Inspeccién producto pendiente decorado
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Fuente: Vidriera Guatemalteca, S.A.
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Figura 26. Inspeccién producto mateado

VO-PAIGO-202-K20

T

Lote: 01 Corr: 10119217

Elaborada e -

Fuente: Vidriera Guatemalteca, S.A.
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Figura 27. Inspeccion producto decorado rechazado

VG- PA-CQ-002-R2D
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Fuente: Vidriera Guatemalieca, S A
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3.3 Tiempo de programacion

Las actividades de la empresa han sido clasificadas de indole continua;
considerando turnos de manana, farde y noche, el tiempo de frabajo se computa
a partir de las 06:00 horas de un dia, a las 06:00 horas del dia siguiente.

La capacidad diaria de un horno es de 650,000 botelias, produciendo 32,400
botellas por hora, equivalente a 540 botellas por minuto; produciendo un defectivo
de 15 a 25 muestras por cada defecto registrado.

El tiempo estandar para el cambio de moldura es de 4 horas, para el proceso
de doble cavidad, y 6 horas para el proceso de triple cavidad. Las cantidades
estandar se duplican o triplican dependiendo de los requernmientos a fabricar,
contemplando con un tiempo de 5 horas promedio para la ejecucion del cambio
por parte del departamento de moldes; tiempo que es aprovechado para la
programacion de las maquinas escaneadoras de Ia linea, previo a la actividad
productiva.

La distribucion del proceso de programacion se realiza en las lineas
afectadas por el homo, en este caso, el horno 1, que alimenta las lineas 11, 12y
13, ayudando a que la produccion no se detenga en el tiempo que se ejecutan
los cambios, programaciones y mantenimiento requerido.

3.3.1 Muestras y defectivo en las lineas

Si bien Ia responsabilidad de la custodia y el control fisico de las existencias,
normalmente, esta a cargo del almacén de muestras fisicas, la transparencia y
veracidad de sus datos recae en el departamento de revision, empaque y control
de calidad, debido al impacto directo que tiene sobre el volumen de la produccion.
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Actualmente, se cuenta con un promedio de 25 muestras por cada defecto
y tipo de botella distinto, que ayuda a la programacién previa a la produccion y

proporciona una eficiencia del escaner en un 90% para el lote total.

3.3.2 Bodega de inventario de muestras

El control fisico de inventarios inicia segin las condiciones de las
existencias y de los almacenes en donde se encuentran, debe realizarse como
una accion integral y con una metodologia que asegure su éxito final, con el
objetivo de obtener el listado de muestras existentes en VIGUA. De esa manera,
se puede subir el mismo al sistema para facilitar el acceso a las muestras por
parte de los departamenios involucrados.

Se determind una ecuacion para la cantidad de muestras totales:
CMT=M*CDE *CTB

Donde:

CMT= Cantidad Muestras Totales

M= Muestras

CDE= Cantidad Defecto Estandar

CTB= Cantidad de Tipos de botella

Por cada 100 tipos distintos de botellas, existen 44 tipos de defectos
estandar, lo que proporciona un total de 440 defectos totales por 1 tipo de botella,
de las cuales se cuenta con un rango entre 25 muestras en promedio por cada
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defecto, proporcionando un estimado entre 110,000 y 220,000 muestras por cada
100 tipos de botellas.

En promedio, VIGUA maneja un total de 1, 650,000 muestras fisicas
estandar por el total de lotes producidos.

CMT =[ (M1 + M2) /2] *CDE * CTB
Donde:
CMT= Cantidad muestras totales
M1=Cantidad muestra promedio inicial
M2=Cantidad muestra promedio final
CDE= Cantidad Defecto Estandar

CTB= Cantidad de Tipos de botella

Por cada tipo de botella, se presenta un promedio tedrico de 1,650 muestiras

defectuosas.

A continuacion, se presenta un analisis de cantidades 6ptimas por un (1)

tipo de botella, dado la magnitud de totales.
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Tabla V.

Descripeion de la muestra

Grieta en el labio ¢ labio reventado

Check en ia corona

Check debajo de la corona
Check en el cuello

Check en la base del cuello
Checks por fiio o caliente
Checks en el fondo
Superficie sucia

Marcas de presion
Arrugas de carga

Arrugas por caliente o frio
Molde fiio

Costura en la corona
Cilindro con costura

Fondo con costura

Marca de obturador en el fondo
Vidrio atascado (pegada)
Grafitado

Hombro delgado

Cuerpo delgado

Fondo delgado

Fondo grueso

Fondo chueco

Columpio

74

Muestras

Cantidad

o

%S’
8%88888%88%888%888%‘888%}8é

42

35
45

B 8 35833838805 8

47
57
26
28

32
27

% Muestras

100%
0%
84%

100%
70%
86%

100%
50%
2%
72%
80%
94%

100%
95%
76%
52%
94%

100%
52%
56%
72%
64%
54%
96%



Continuacién tabla VI.

25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
4

Rebaba en la corona

Filamentos

Angina

Soplo atrasado

Abombado

Ovalado

Cinta sin relleno

Corona corrida

Corona incompleta

Linea de acabado

Cuello chueco

Cuello sumido

Abombado

Chueca

Altura total baja

Altura total afta

Por burbuja, piedras o cristalizacion

Quebrada

Corona desportillada

Fondo astillado
TOTAL

31
25
1,639

Fuente: elaboracién propia.

g 8

50
50

2,200

muestras, equivalente al 74.5% de muestras fisicas existentes.
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42%
48%
50%
30%
74%
44%
92%
68%
46%
52%
100%
90%
70%
76%
98%
94%
52%
6%
62%
50%

74.5%

Como se observa, el promedio estimado para un tipo de botella es de 1,639



3.4 Fabricacion

Previo al inicio de la fabricacion, es importante que el Taller de
mantenimiento 1.S. de molduras prepare sus componentes e inspeccione la
maquinaria.

Las molduras y su clasificacion, presentan un estadistico en la gestion de
muestras, con ello se determina el rastreo de molduras defectuosas segun el
registro a lo largo de la linea de produccion, lo cual es representado en los
diagramas de control, consignados por el supervisor de la produccion al
departamento de control de calidad.

El cambio de "Noria de doble a triple cavidad®, es el nombre con el cual se
identifica el proceso de duplicar o triplicar el proceso de produccion, dependiendo
de las especificaciones y el tamario del lote a producir, con ello se pone a prueba
la capacidad instalada con la que cuenta la planta, para intervenir en los factores
directa e indirectamente afectados por este proceso; considerando los tiempo de
programacion de maquinaria y montaje de maquinas 1.S. capacidad de respuesta
del equipo técnico, y el buen aimacenamiento, entre otros.

La fabricacion consta de las especificaciones proporcionadas por el
departamento de ventas al area de control de calidad, fabricacion, fundicion y
calidad integral; constituyendo detalles como cantidad a fabricar, tipo de molde,
caracteristicas, disefio, entre ofros.
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3.41 Tiempo en el cambio de moldura afectado por la
programacion de las maquinas de escaner

Durante el proceso de moldura, son efectuadas de forma conjunta la
programacion a distintos parametros criticos posibles en forma, compuestos y
caracteristicas a clasificar al momento de ejecutar, como positiva, la produccion.
Anterior a esto, siempre el tiempo de programacién de las maquinas
escaneadoras es variable y puede liegar a verse refiejado un tiempo ocioso en
la cual la linea no inicia con la programacion en el tiempo establecido.

El estudio de tiempos es una técnica para determinar con la mayor
exactitud posible, partiendo de un namero limitado de observaciones, el tiempo
necesario para lievar a cabo una tarea determina. Un estudio de tiempos
cronometrado se lleva a cabo cuando:

'} Sé va a reglizar una tarea nuava

o Se presentan quejas de los trabajadores
o) Se encuentran demoras
o Se desea fijar tiempos estandar

o) Se encuentran bajos rendimientos
Los pasos para la realizacion del estudic de tiempo son:
o Preparacion

o) Seleccion de la operacion
o Seleccion del trabajador

o Realizacion de un analisis del método de trabajo
. Ejecucion
o Se obtiene y se registra la informacion
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o Se separan las tareas en elementos
o Se cronometra
o Se calcula el tiempo observado

Valoracion
o Valor del ritmo de trabajo
o Se calcula el tiempo base

Suplementos

o Analisis de demoras

o Estudio de fatiga

o Calculo de suplementos y tolerancias

Tiempo estandar
o Ermor de tiempo estandar
o Calculo de frecuencia de los elementos

Calculo del tiempo esténdar: para determinar el tiempo estandar se utiliza

la siguiente formuia:
Ts= Tn (1+ % concesiones)

Ts= tiempo estandar
Tn= tiempo normal = tiempo cronometrado (Tc) multiplicado por
el porcentaje de calificacién del operario. Si la calificacion
del operario es 100 % entonces ei Tc es iguai al tiempo
normal.
Concesiones = es el porcentaje de factores externos que intervienen en la
toma de tiempos y pueden afectar el tiempo cronometrado.
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3.41.1 Método de calificacion sistema Westinghouse

En este método se consideran cuatro factores al evaluar la actuacion del

operario, que son habilidad o desireza, esfuerzo o0 empeno, condiciones y

consistencia.

» Habilidad o destreza: define la apropiada coordinacién de la mente y las

manos, se determina por su experiencia y sus aplitudes inherentes, como
coordinacién natural y ritmo de trabajo.

Existen 6 grados o clases de habilidad asignables a operarios y representan

una evaluacion de pericia aceptable. Tales grados son: deficiencia,

aceptable, regular, buena, excelente y extrema u 6ptima.

Tabia VIl. Destreza o habilidad
+0,15 | A1 Extrema
+0,13 A2 Extrema
+0,11 | B1 Excelente
+0,08 l B2 Excelente
+0,06 C1 Buena
+0,03 C2 Buena
0,00 D Regular
0,05 | E1 Aceptable
010 | E2 Aceptable
-0,16 : Fi Deficiente
0,22 | F2 Deficiente

Fuente: Garcia Crioflo, Roberto. Medicion del frabajo. p. 213.
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Esfuerzo o desempeio: se define como una “demostracion de la voluntad
para trabajar con eficiencia™, es representativo de la rapidez con la que se
aplica la habilidad, y puede ser controlado en alto grado por el operario. Del
esfuerzo pueden distinguirse seis clases representativas de rapidez
aceptable: deficiente o bajo, aceptable, regular, bueno, excelente y excesivo.

Tabla Vill. Esfuerzo o empeiio
+0,13 Al Excesivo
+0,12 A2 Excesivo
+0,10 B1 Excelente
+0,08 B2 Excelente
+0,05 C1 Buena
+0,02 c2 Buena

0,00 b Regular
0,04 E1 Aceptable
-0,08 E2 Aceptable
-0,12 F1 Deficiente
0,17 F2 Deficiente

Fuente: Garcia Criolio, Roberto. Medicion def trabajo. p. 213.

Condiciones: “son aquellas circunstancias que afectan al operario y no a la
operacion™. En mas de la mayoria de los casos, las condiciones seran
calificadas como normales o promedic cuando las condiciones se evaldan en
comparacion con la forma en la que se hallan generaimente en la estacion
de trabajo. Sus elementos son: temperatura, ventilacion, luz y ruido. Estas

5 Garcia Criollo, Roberto. Medicién del frabajo. p 213.
8
p 214.
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condiciones se denominan ideales, excelentes, buenas, regulares,
aceptables y deficientes.

Tabla IX. Condiciones

+0,06 A ldeales
+0,04 B Excelente
+0,02 C Buenas
0,00 D Reguiares
0,03 | E Aceptable
-0,07 F Deficiente

Fuente: Garcia Criollo, Roberto. Medicién del trabajo. p. 214.

Consistencia: se refiere al tiempo en que el operario realiza un proceso
repetitivo. Existen seis clases que son: perfecta, excelente, buena, regular,
aceptable y deficientes.

Tabla X. Consistencia
+0,04 A Extrema
+0,03 B Extrema
+0,01 C Excelente |
0,00 D Excelente
-0,02 E Aceptable
-0,04 F Deficiente

Fuente: Garcia Criollo, Roberto. Medicion del trabajo. p. 214.
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Tabla XI. Tolerancias o concesiones para determinar tiempos
estandares
Destreza o habilidad 6
Esfuerzo o desempeiio 5
Condiciones 4
Consistencia 3
18%

TOTAL:

Fuente: elaboracién propia.

3.4.12 Tiempo de operacion del disefio con base al sistema

Tabla XII.

Westinghouse

Tiempo estandar por linea de produccion

Ciclos (minutos}

1

2

3

5 | 6

7

8

10

Totat

Promedic

14,56

14,60

15,01

14,98

14,25 | 15,11

15,04

14,7

14,89

14,98

148,12

14,81 min

Fuente: elaboracion propia.

El promedio del desarrolio del proceso es 14,81 minutos, equivalente a 0,25

horas.

« Tiempo estandar de la operacion: para determinar el tiempo estandar de la

operacién se toma un promedio de 14,81 minutos, usando un 18 % de

concesiones y calificacién del operaric 100 %.
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Calculo del tiempo estandar: para determinar el tiempo estandar se utiliza

la siguiente formula:

Tep = tiempo estandar de produccion

Tep = Tn (1+ % concesiones)

Tn =tiempo normal = tiempo cronometrado (Tc) multiplicado por el
porcentaje de calificacion del operario. Si la calificacion del
operario es 100 % entonces el Tc es igual al tiempo normal.

Tep= 14,81 (1+ 0,18) = 17,47 minutos

El tiempo estandar encontrado es de 17,47 minutos. Se utiliza para la

generacion de un lote de botellas en la linea de produccion.

Tabla Xill. Tiempo estandar por cambio de moidura
Ciclos (minutos)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total | Promedio
105,78 | 94,12 | 101,31 | 102,83 | 92,71 | 86,26 | 98,64 | 85,54 | 109,15 | 106,36 | 982,7 | 98,27min

Fuente: elaboracién propia.

El promedio del desarrollo del proceso es 98,27 minutos, equivalente a
1,64 horas

« Tiempo estandar de la operacion: para determinar el tiempo estandar de la
operacion se toma un promedio de 98,27 minutos, usando un 18 % de

concesiones y calificacion del operario 100 %.
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Calculo del tiempo estandar: para determinar el tiempo estandar se utiliza

la siguiente formula:

Tec= Tn (1+ % concesiones)

Tec = tiempo estandar del cambio de moldura

Tn

= tiempo normal = tiempo cronometrado (Tc) multiplicado por

el porcentaje de calificacidn del operario. Si la calificacion del

operario es 100 % entonces el Tc es igual al tiempo normal.

Tec= 98,27 (1+ 0,18) = 115,96 minutos = 1,93 horas

El tiempo estandar encontrado es de 115,96 minutos, y se utiliza para

realizar el cambio de molduras, previo al inicio de la produccion.

Tabla XiV. Tiempo estandar de programacion

Cidlos (minutos)
1 2 3 4 5 6 7 8 g 10 Total Pramedio
101,69 | 127,12 | 156,78 | 132,2 | 203,39 | 11441 | 122,88 127,12| 186,44 | 157,63 | 1 429,66 | 142,97min

Fuente: elaboracidn propia.

El promedio del desarroilo del proceso es 142,97 minutos, equivalente a
2,38 horas

s Tiempo estandar de la operacién: para determinar el tiempo estandar de

la operacion se toma un promedio de 142,97 minutos, usando un 18 %

de concesiones y calificacion del operario 100 %.
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Calculo del tiempo estandar: para determinar el tiempo estandar se utiliza
la siguiente formula:
Tepr=Tn (1+ % concesiones)

Tepr = tiempo estandar de programacion

Tn = tiempo normal = tiempo cronometrado (Tc) multiplicado por
el porcentaje de calificacion del operario. Si fa calificacién def
operario es 100 % entonces el Tc es igual al tiempo normal.

Tepr= 142,97 (1+ 0,18) = 168,70 minutos = 2,81 horas

El tiempo estandar encontrado es de 168,70 minutos, y se utiliza para
realizar las programaciones de las maquinas, previo al inicio de la

produccion.

Tiempo de ocio:
Toc=Tec—Tepr
Donde:
Toc = Tiempo ocioso

Toc = (115,96 — 168,70) = - 52,74 minutos = - 0,879 horas
El tiempo estandar por cambio en la moldura es de 1,93 horas tiempo en el
que se aprovecha a realizar la programacion de la maquinaria, correspondiendo

a 2,81 horas, produciendo un tiempo ocioso de 0,88 hora, en donde se espera fa

confirmacion del técnico programador para iniciar la produccion.
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4 PROPUESTA DE MEJORA

Con respecto a la planificacion e implementacién de los procesos de
seguimiento, medicibn y analisis necesarios, contemplando a detalle, la
aplicacion del Circulo de Deming, en la integracién de la mejora continua, la cual
se debe incorporar en el andlisis de los aspectos criticos al momento de la
produccion.

El Circulo de Deming o Método de Aplicacion de la Mejora Continua
contempla 4 puntos importantes determinantes para el buen desempefio, que
detallan aspectos a seguir para la recoleccion de datos, almacenaje, creacion y
control; determinados en la metodologia de actuar, planificar, hacer y revisar.

Para la integracién, es importante determinar la conformidad del producto y
del comportamiento de sus indicadores, definidos por el Departamento de Control
de Calidad, a través del Laboratorio de pruebas fisicas.

o Asegurarse de la conformidad del sistema de gestion integrado VIGUA
« Mejorar continuamente la eficacia del sistema
° VIGUA define, implementa y mantiene los procesos de:
Control de calidad, inspeccién y ensayo, en sus diversos procesos.
E Auditorias.

. Revision por la Direccion

@ Acciones preventivas y correctivas
. Reduccion de cuelios de botella

. Control de tiempos
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4.1 Control de procesos

Se determind a detalle la descripcion del proceso para la inspeccion y
prueba final del producto en liso al igual que el decorado, que presenta una
inspeccion similar.

4.1.1 Inspeccion en proceso

La inspeccion y prueba del producto en proceso, se realiza desde la
fundicion del vidrio en donde el Laboratorio Quimico realiza: Pruebas de Color,
Densidad y Semilla, apoyandose en la Instruccion de Trabajo.

En el Departamento de Fabricacion se inspecciona el producto en caliente
de acuerdo al Procedimiento "Inspeccién y Prueba en el Proceso de Fabricacion”
VG-PA-GP-008, que indica la inspeccion durante y post produccion, cumpliendo
con las especificaciones determinadas por el Laboratorio de Pruebas Fisicas.

El muestreo en linea del producto en proceso, lo realiza el inspector de
Linea de Control de Calidad, apoyandose, en el VG-PO-CC-008 nombrado
"Muestreo en la linea” se utiliza la Instruccion de Trabajo VG-PO-CC-010.

Se procede a la actualizacion y creacion de instrucciones de trabajo, con la
frecuencia que determine el Departamento de Calidad Integral, considerando las
nuevas observaciones para la implementacion de la mejora continua, esto
permite que la Certificacion ISO 9001:2008 contintie en su aspecto de control en
la calidad del proceso, lo cual regula los porcentajes al momento de efectuar
auditorias internas.
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Figura 28. Muestreo en linea de decorado y en cambio de moidura
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Fuente: Vidriera Guatemalteca — Departamento de Calidad Iintegral.

Nota: El control del equipo de inspeccion automatica se realiza de acuerdo
con la instruccién de trabajo VG-IT-RE-009.
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Fuente: Vidiiera Guatemalteca — Departamento de Calidad integral.
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4.1.2 Productos finales

El Gerente de Operaciones es responsable por la aplicacion y control de los
procesos que interfieren en la produccién, considerando en él recae la instruccién
final de aprobacion del lote.

El jefe del Departamento de Control de Calidad apoyandose en los
supervisores, debido a su intervencion directa en los procesos productivos, el
disefio de liso y decorado (si procede) y en la Hoja de Cambios VG-PA-GO-008-
R1 (formato propuesto para la toma de datos), prepara la Historia de Carrera para
cada uno de los productos al haberse analizado la moldura en Junta de Cambios
o Diseno de Carrera (Témmino utilizado en la empresa que indica el disefio del

proceso productivo).

Nota: se elabora una historia de Carrera Original, la cual se encuentra en el
Laboratorio Fisico, distribuyendo una copia para cada Inspector de Linea y
Aduana, al terminar la carrera se archiva en el Departamento de Control de
Calidad, para complementar los datos histéricos.

Tabla XVV. Tabla de verificacion

Hoja de Disefic Disefio de
Especificaciones Aprobado Corona
Aduana 1 copia 1 copia 1 copia
Linea 1 copia 1 copia 1 copia
Fabricacion 1 copia 1 copia 1 copia
Laboratoric 1 copia 1 copia 1 copia

Fuente: Vidriera Guatemaiteca, S.A.

91



El jefe de Control de Calidad verifica que la Historia de carrera tenga la
informacion actualizada. En caso de duda, debera consultar al Departamento
Técnico.

Nota: ia Historia de la carrera consta de:

el Hoja de especificaciones de calidad VG-PA-GO-003-R2

e Hoja de cambios de control de calidad VG-PA-GO-010-R1

“ Disefio de coronas comrespondiente al envase

. Disefic de envase liso y/o decorado

« Ficha de empaque VG-PA-GO-010-R2

La ficha de empaque VG-PA-GO-010-R2, es emitida por el jefe de Revision

y Empaque, la cual indica las especificaciones segun el lote inspeccionado.

El jefe del Departamento de Control de Calidad incluye en la Hoja de
Cambio de Control de Calidad VG-PA-GO-010-R1, las queias y reclamos del
cliente de las que se ha tenido conocimiento, para proceder con un historial de
accion.

4.1.3 Equipo de control
En el Laboratorio Fisico se verifica la calibracion de los equipos utilizados
por el inspector de aduanas previo al inicio de cada carrera, de acuerdo con la

instruccion de trabajo VG-IT-CC-002 “calibradores tipo pasa-no-pasa”, segun las
dimensiones del producto a fabricar.
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Verificacion de la calibracion de equipo parte 1

Figura 30.

Vidriera Guatemalteca, S.A. - Departamento de Calidad Integral

Fuente:
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Verificacion de 1a calibracion de equipo parte 2

Figura 31.
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414 Inspeccién

Previo al inicio de la fabricacion, el inspector de aduana verifica el Historial
de Carrera para el tipo de botella seleccionada, cualquier duda sobre la
informacién adquirida sera resuelta por el jefe o supervisor de control de calidad.

En cada puesto de trabajo se identifica, numera y designa el espacio
adecuado para los instrumentos de medicion y calibracion, los cuales son
necesarios segun la actividad a realizar a lo largo de las lineas de produccion,
contribuyendo al desempeiio y eficiencia del operario.

A continuacién, se nombran algunos instrumentos de identificacion

utilizados:
» Calibradores de Anillo (pasa-no-pasa)
e Balanza para verificacion de pesos
. Aparatos para medicion de alturas, ovalamiento, mala distribucion,

grueso o ancho del envase, dependiendo si el envase es cilindrico o
irregular.

" Cualquier ofro instrumento necesario para realizar eficientemente el
trabajo.

E! Inspector de Aduana toma una muestra de la tarima o lote (primera
revision), de acuerdo con la Instruccion de Trabajo VG-PO-CC-002; para
Inspeccion en Aduana de Producto Liso; o VG-PO-CC-009 para Muestreo en
Aduana de Producto Decorado.
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Para la segunda revision se utiliza el procedimiento VG-PO-CC-004, que
detalla el proceso y la toma de datos para la nueva revision, detallando las areas
de aplicaci6n y el turmno de la revision.
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Inspeccion en aduana de producto liso parte 1

Figura 32.
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Fuente: Vidriera Guatemalteca
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Inspeccion en aduana de producto liso parte 2

Figura 33.
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El Inspector de Aduana liena las Hojas de "C.M.S." VG-PA-GO-003-R1 en
Aduana de Producto Liso y la Hoja "C.M.S. Producto Decorado™ VG-PA-GO-
003-R3 en Aduana de Producto Decorado, a medida que desarolla la
inspeccién de fa tarima o lote.

Si el inspector encuentra un defecto que no esta contenido en las Tablas
de Clasificacién de Defectos, informa al Supervisor o jefe del Departamento
para que los clasifique y apruebe.

Si los resultados de la inspeccion muestran que el producto cumple con
todas las especificaciones, el inspector de Aduana firma y pone fecha en las
Hojas de "C.M.S." e identifica la tarima con la boleta correspondiente.

Si los resultados de la inspeccién no son aceptables, se identifica la tarima
con una boleta de rechazo. Se aplica el procedimiento de Producto No
Conforme VG-PA-GO-006, el cual detalla el descarte de las unidades por medio
de su trituracion y transporte ai drea de culfet.

99



Figura 34. Procedimiento para control de producto “No Conforme”

VICAL Yidriers Guatemalieca, 5. A.

' NOMBRE DEL DOCUMENTO: ! No, DE CONTROL:
PROCEDIMIENTO PARA CONTROL DE PRODUCTO NO ‘ VG-PA-GO-006
| CONFORME I
o o (;onccm_ _mm” No.:
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i;&muaimidn por splemcmacion de SAP
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1. OBJETIVO:

Definir los pasos a sepuir para asegurar gue ¢l producto que no sea conforme eon los
requisitos, s¢ identifica v controla para prevenir sé uso 0 entrega no miencional.

2, ALCANCE:

El presente procedimicoto aplica a las areas de:  Preparacion de Vidrio, Produceion s
Operaciones los cuales estan involucradas o son responsables de detectar ne conformidades
del envase yvio cristaleria.

Bste procedimiento aplica al control de productos no conformes tomando medidas para la
identificacion, docomtentacidn, segregacion (cuando sea practico). evaluacion y disposicion
de productos no conformes v su notificacion a las funciones interesadas. También aplicaala
responsabilidad de revision v la antoridad de fa disposicion del producto ne conforme. Este
procedimiento contempla que el producto o envase ¥ cristaleria pueda ser:

a) Remspeccionado para satisfacer los reqmsitos especificados.

b} Aceptado fal come esté por medio de una antorizacidn del Cliente
<} Reprocesado en vaso de waiamientos o decorado.

di Desechado.

| FECHA DE EMISION: [NO DEREVISION PAGINA '

Fuente: Vidriera Guatemalteca, S.A.
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Todo envase debe ser inspeccionado antes de ingresar a la Bodega de
Producto Terminado.

NOTA: cuando no se encueniran defectos no quedan registradas las
pruebas que se realizan en la linea; por ello se propone un control de registros
para los reportes elaborados, segtin los procedimientos de control, contando con
los formatos de instrucciones fomentando los antecedentes histéricos.

4141 Laboratorio fisico

El Inspector de Calidad de Laboratorio Fisico verifica en la Historia de
Carrera las diferentes pruebas requeridas en el envase, que se ejecutan de
acuerdo a las Instrucciones de Trabajo del Laboratorio Fisico VG-IT-CC-001,
donde se detalla las distintas pruebas y mediciones a efectuar.

Si el envase no cumple una o varias de las pruebas requeridas, el Inspector
del Laboratorio informa al Inspector de Aduana y Departamento de Fabricacion.

El Inspector del Laboratorio, registra resultados de pruebas de acuerdo a
Instrucciones de Trabajo "Control de Proceso de Laboratorio Fisico” VG-PO-CC-
007, que detalla la calibracion de los equipos para la toma de datos.

41.4.2 Revision y empague
El montacarguista de revision y empaque traslada el producto al area de

segunda revision o Bodega de Producto Terminado, asegurandose que cada
tarima esté debidamente identificada.
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Los registros de las inspecciones y pruebas del Laboratorio Fisico y del
Inspector de Aduana son analizados y archivados por el jefe del Departamento
de Control de Calidad.

4.14.3 Efectividad del proceso

La efectividad del proceso de inspeccion y ensayo es medida por sus
indicadores “Pack to melt” que indica la relacion entre lo que se produce versus
lo que se empaca; que a su vez constituyen elementos de partida para tomar
acciones que permitan la mejora continua del proceso de Inspeccién y Ensayo.
Proceso determinado en los formatos propuestos para su seguimiento.

- Hoja de C.M.S. (liso) VG-PA-GO-003-R1
= Hoja de especificaciones de calidad y empaque VG-PA-GO-003-R2
B Hoja de C.M.S. Producto decorado VG-PA-GO-003-R3
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Figura 35. Inspeccidn para liso y decorado

VICAL Widriera Guatemalteca, S. A.

[ NOMBRE DEL DOCUMENTO: No. DE CONTROL: ‘|
'. PROPUESTA PARA INSPECCION Y PRUEBA VG-PA-GO-003 i
| FINAL EN LISO Y DECORADO I
RAZON DE LA SUSTITUCION: - 3
pperemhasnip maéem COPMA CONTROLADA No.»
GERENTE DE OPERACIONES GESTOR DE CALIDAD INTEGRAL
ELABORO APROBO

Fuente: elaboracion propia.
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4.2 Tiempo estandar de programacion

A continuacion, se define el tiempo estandar de programacion segun fa toma
de datos de la linea 11, botellas de 375ml.

Eficiencia Actual = [tiempo1 / tiempo total1] * 100
Eficiencia Mejorada = [tiempo2 / tiempo total nuevo] * 100

Cambio Tiempo
1 (min)
120
150
185
156
240
135
145
150
220
186
1,687

wh D QNN D WN -

G
)

Para las primeras 10 programaciones, se establece un tiempo estandar de
168.70 minutos, tiempo que contiene factores como: el ocio del operario, no
contar con el material requerido, falta de acceso a muestras y diversidad de

situaciones.

Tabla XVI.

% tiempo 1

71,13 %
88,92 %
99 %
92,47 %
99 %
80,02 %
85,95 %
88,92 %
99 %
99 %

Toma de tiempo

Tiempo 2 %tiempo2 %At
{min)

105 99,33 % 282 %
110 99 % 10,08 %
100 94,6 % -4.4 %
105 99,33 % 6,86 %
110 99 % 0
100 94,6 % 14,58 %
112 99 % 13,05 %
100 946 % 5,68 %
105 99,33 % 0,33 %
110 99 % 0
1,057

Fuente: elaboracién propia.
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Con la preparacion adecuada para una programacion previa a la
produccion, se obtuvo una reduccion de tiempo del 37.34% correspondiente a
105.70 minutos para la programacion adecuada.

Se procedié a incorporar una instruccion de trabajo con el calculo de la
eficiencia, segun los requerimientos de la Norma ISO 9001:2008 para el manejo
y control de la documentacién respectiva, donde fue aprobado por el jefe de
Revision, Empague y Control de Calidad, autorizado por la Gerencia de
Operaciones.
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Notificadores

Figura 36.
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4.3 Control de datos

Para efectos del estudio, se realizé un analisis por medio de graficos de
control por atributos, basado en el grafico P.

Para el control de calidad en el producto terminado, que contiene como
componentes los graficos de control por atributos, especificamente el grafico p,
muestra el total de no conformidades por el nimero total de unidades
muestreadas.

El grafico por atributos, del producto terminado, se realiza sobre los defectos
que se encuentren al final de la produccion y las variables de calidad a evaluar,
que seran los registros determinados por los inspectores de las lineas.

Se definié que los datos muestreados deberan estar dentro de los limites
central, superior e inferior de los graficos de control, que se entenderan de la
siguiente manera:

. Todos los datos deberan estar dentro de los limites de control para permitir
establecer que el proceso se encuentra bajo control. Si algun dato se
encuentra fuera de los mismos, se debera evaluar su razén y eliminar ese
dato y volvera hacer los calculos.

. Los atributos son cualidades que no se pueden medir y cuando esto si es
posible no se puede hacer en la produccion por la velocidad de las
magquinas.

. Para graficar las cualidades de calidad en el producto terminado se
utilizara el grafico p.
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Se inspeccionan 8 6rdenes de produccion de 1,000 unidades, al momento
de su inspeccidn se encontraron varios errores como los siguientes:

o Grieta en el labio o labio reventado
o Check en la corona

o Check debajo de la corona

o Check en el cuello

o  Check en la base del cuello

o  Check por frio o caliente

o Check en el fondo

o Superficie sucia

o Marcas de presion

o Arrugas de carga

Procedimiento para elaboracion de grafico p

El primer paso del procedimiento consta en definir para qué se utilizara la
grafica de control. Una grafica “p” puede servir para controlar Ia proporcion
de no conformidad en:

o Una caracteristica de la calidad

o Un grupo de caracteristicas de la calidad
o Solo una parte de ellas,

o Un producto completo o

o Una cantidad determinada de productos
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Lo anterior permitira definir la jerarquia de uso, de manera que todas las
inspecciones aplicables a una sola caracteristica de la calidad
proporcionen también datos de utilidad en otras graficas “p”, en donde
intervienen grupos de caracteristicas, parte o productos.

La grafica “p” también sirve para controlar el desempefio de un operario,
un centro laboral, un departamento, un turno, una planta o una empresa.
El uso de la grafica en estos casos permitira comparar entre si unidades
similares. También, permitira evaluar el desempefio en cuanto a calidad
de una unidad.

Como hay una jerarquia de uso, los datos obtenidos para una gréafica
también se pueden empiear para obtener una grafica giobal.

Calcular el tamaiio del subgrupo y el método que se va a emplear, el
tamafio del subgrupo dependera la proporcion de no conformidad. Si una
parte tiene una proporcion de no conformidad, p, de uno (1) y un tamafio
de subgrupo, n, de mil (1,000), entonces el nimero promedio de no
conformidad, np, sera de uno por subgrupo. En este caso, no se podra
obtener una grafica, ya que una cantidad de valores, representados en fa
grafica, seria cero.

Por lo tanto, antes que se defina el tamafio del subgrupo habra que
efectuar aigunas observaciones preliminares a fin de darse una idea
aproximada de la proporcidon de no conformidad, asi como evaluar fa
cantidad promedio de unidades no conformes mediante las que se podra
obtener una representacion grafica. Como punto de partida, se sugiere
utilizar un tamafnio minimo para el subgrupo de 50. Las auditorias son
hechas, por lo regular, en un laboratorio y la inspeccion directa en la
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linea de produccion, proporcionando datos inmediatos para efectuar
acciones correctivas, registradas en el departamento de calidad integral.

Los datos pueden obtenerse de los registros histéricos. La proporcion de no

conformidad de cada subgrupo se calcula mediante la formula p =2
r

Calcular la linea central, los limites de control de ensayo, segin la formula
siguiente para calcular los limites de control de ensayo:

Lcs =p+3, P U=P)
n

LCI =p-3, f pli-p)
¥ ¥

p = proporcion promedio de no conformidad

n=cantidad inspeccionada

La proporcion promedio de no conformidad ;, es la linea central y se
obtiene a partir de la sumatoria de no conformidades inversamente
proporcionales a Ia cantidad inspeccionada.

- >
p'_—.
> n
Definir las escalas del grafico
o El eje horizontal representa el nimero de ia muestra en el orden

en que ha sido tomada. El eje vertical representa los valores de la

fraccién de unidades no conformes “p”.
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o La escala de este eje ird desde cero hasta dos veces la fraccién
de unidades no conformes maxima.

Representar en el grafico la Linea Central y los Limites de Control

La linea central, marcada en el eje vertical, correspondiente a las “p”, el
valor de la fraccion media de unidades no conformes “p”. A partir de este
punto trazar una recta horizontal e identificarla con LCC (linea central de
control).

Linea de Control Superior (LCS): marcar en el eje vertical
correspondiente a las “p”, el valor del limite superior de control. A partir
de este punto trazar una recta horizontal discontinua (a trazos).
identificarla con LCS.

Limite de Control Inferior (LCI): marca en el eje vertical, correspondiente
a las “p”, el valor del limite inferior de control. A partir de este punto trazar
una recta horizontal discontinua (a trazos). ldentificarla con LCI.

Usualmente, Ia linea que representa el valor central p se dibuja de color
azul y las lineas correspondientes a los limites de control de color rojo.
Cuando LClI es cero, no se suele representar en el grafico.

Comprobacién de los datos de construccion del Grafico de Control p

Se comprobara que todos los valores de la fraccion de unidades no
conformes de las muestras utilizadas para la construccion del grafico
correspondiente, estan dentro de sus Limites de Control.

LCl<p<LCS
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Si esta condicién no se cumple para alguna muestra, esta debera ser
desechada para el caiculo de los Limites de Control. Se repetiran todos
los célculos realizados hasta el momento, sin tener en cuenta los valores
de las muestras anteriormente sefialadas.

Tabla XVIl. Unidades defectuosas

No. de orden | Unidades | Fracci6n defectuosa
li defectuosas
1 1 16 1,6 %
2 | 20 20%
3 ‘ 15 1.5%
4 ' 21 21%
5 | 18 18%
6 15 1.5%
7 20 20%
8 22 22 %

Fuente: elaboracién propia.

P=——=00184
8000

LCS =0.0184 +3,/0.0184(1—0.0184) /8000 =0.023
LineaCentral =0.0184

LCT=0.0184-3.;0.0184(1 —0.0184)/8000 =0.013
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Figura 37. Grafico P de control en producto terminado
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Fuente: elaboracién propia.

Para el control de defectos, segiin se determina en el control de
grafico P, se identifica que el 1.84% son encontrados por cada 8,000
botellas de produccion, lo cual se encuentra en un rango aceptable luego
de la reduccion de tiempos y la mejora en el almacenaje de unidades
requeridas para su programacion.

4.3.1 Analisis de resultados
Durante las pruebas que se realizaron, se tabularon varios datos, los

cuales deberian estar dentro de un rango de aceptaciéon para aprobar
dicho lote de produccion, de lo contrario, este debe ser rechazado.
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- Todo sistema estadistico de control de calidad debe poseer tres
subsistemas, que son, control de calidad en Ia recepcién de materia prima,
control de calidad en el proceso de produccion y control de calidad en la
entrega de producto terminado.

= Hacer pruebas de muestreo en la materia prima es muy importante si se
desea obtener un producto de calidad.

. Tener graficos de control del procesc de produccién es de gran
importancia, porque muestra visualmente el comportamiento de la
operacion, determinando si se encuentra fuera o dentro de los limites de
especificacion.

» En el muestreo anterior, se determina que la clasificacién de defectos
comprende el rango controlado que puede permitir la planta, pero como
cualquier proceso, la mejora continua siempre es una opcion abierta para
el control de la fabricacion.

44 Area de electronica

Se inicié un plan de accién que integra una base de datos para el manejo
de tiempos promedio en los cambios de molduras y proceso de escaner. Con la
posibilidad de determinar las cantidades de defectos criticos existentes y su
correcto proceso de almacenaje, asi como un control de seguimiento para su
conservacion adecuada.
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4.5 Disminucion del defectivo

VIGUA toma acciones cormrectivas para eliminar las causas de no
conformidades, con el objeto de prevenir gue vuelvan a ocurrir, estas surgen,
principalmente, de la planeacion de diferentes actividades. Asi mismo, toma
acciones preventivas para eliminar las causas potenciales de no conformidades,
para prevenir su frecuencia. Con ello se propone un procedimiento para Acciones
Correctivas y Preventivas

Los criterios y mediciones necesarias para asegurarse que, tanto la
operacién como el control de los procesos sean eficaces para la manufactura, asi
como la disponibilidad de los recursos e informacion, su seguimiento, medicién y
su mejora continua, inicia con el implemento de una ficha que describe los
procesos, el andlisis e implementacion de las acciones necesarias para alcanzar
los resultados planificados, siendo esta responsabilidad de los departamentos
encargados de la ejecucion.
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Figura 39. Control y seguimiento de defectos criticos parte 2
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4.51 Funcionalidad de la maquinaria

Considerando el buen desarrollo de los procesos, estipulando el
cumplimiento de las Normas 1SO 9001:2008 para el control de calidad, se
procedi6 con la actualizacion del procedimiento para inspeccion y prueba final en
liso y decorado, VG-PA-GO-003, estipulando a detalle las actividades
correspondientes a todas las areas involucradas, comprometidas al buen
desempefio productivo,

Estos procesos apoyan la optimizacion de recursos que interfieren en las
programaciones requeridas y, con ello, evitar tiempos ociosos en las lineas que
intervienen.

Para un mayor entendimiento, se implement6é un estudio de hombre —
maquina, que determind la eficiencia del técnico u operario respecto el tiempo de
programacion utilizado, ayudando a proponer un nuevo tiempo estandar con un
mayor control de recursos, esto, con el fin de optimizar las lineas afectadas;
considerando que en un (1), horno tanque intervienen tres (3), lineas de
produccién continua, las cuales si se encuentran detenidas, son direccionadas a

una segunda linea con la finalidad de no detener la produccion.
El nuevo tiempo de programacion de 105.70 minutos evita riesgos de

sobrecargar las capacidades aceptables de la linea, aumentando su eficiencia,
dado su ajuste del 37.34% para la disminucion de tiempo.
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4.6 Optimizacion del recurso operativo

La optimizacion de los recursos ayuda al buen desempeiio en la produccion,
los cuales se clasifican en operativos, administrativos y tecnolégicos.

46.1 Recurso operativo

Son todos los recursos que interfieren en el proceso de produccion, como
materia prima, insumos, maquinaria, materiales, entre ofros.

4.6.1.1 Bodega de muestras limite

En el recurso administrativo para el control y acceso a las muestras, por
parte de los departamentos de produccion, area de electronica, fundicion y
control de calidad.

La ampliacion del almacén de inventario de muestras limite y defectos
criticos, la creaciéon de una bodega interna en los airededores de la planta de
produccion, ayudan al control y seguimiento del Departamento de Control de
Calidad y al area de electrénica encargados por el registro adecuado del escaner
al momento de ejecutar el proceso de mantenimiento de la linea de produccion.

Se detalla un registro de 10 productos distintos, identificados con su nimero
de moldura y ubicacion destinada en la nueva implementacion del control junto
con fas muestras destinadas para su control. Siendo designadas en las tarimas
de la A — B segun corresponda, correlativos que representan el nombre de la
tarima para su almacén fisico, apoyando en identificar el area optima de espacio
a requerir por cada 10 tipos de muestra y asi, la construccion de la nueva bodega
constara de un espacio 6ptimo.
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Tabla XVIIl. Muestra

Producto Moldura Ubicacion Cantidad
1 C1170 Al 47
2 C1921 A2 34
3 C2026 A3 14
4 C1552 A4 23
5 C2078 A5 38
6 C1578 B1 20
7 C1532 B2 37
8 C1268 B3 42
g C1633 B4 22
10 C1777 B5 7

Fuente: elaboracion propia.

4.6.2 Recurso administrativo

Su importancia radica en la prevision de los fenémenos futuros y el control
de los recursos de forma sistematica y ordenada. Las funciones del proceso
administrativo se clasifican en planificacion, organizacién, direccion y control.

4.6.2.1 Control del inventario de muestras

A través del rango de muestras para 10 tipos de molduras, se determina
que en promedio se poseen 29 muestras por cada moldura, obteniendo un total
de 290 botellas, que requieren un espacio 6ptimo desglosado en 2 bloques con
las siguientes dimensiones:

V=L+«A«H
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V = (2.25 = 0.50 = 0.40) metros?

Donde:

V = Volumen del bloque
L = Largo del blogue

A = Ancho del bloque

H = Altura del bloque

A continuacién, se determina el radio maximo requerido para cubrir con el
promedio establecido de 290 botellas a partir de un analisis de areas distribuido

en 2 bloques.

Donde:

Ap = area de la botella
r = radio de la botella

Ay = area cuadrada
As=Ag—Ap=1*(4—m)
Ar=(m-Ap) + (n- Ag) = nar? + n(4 — n)r?
Donde:

Ag = drea sombreada
n = cantidad éptima de botellas
Ay = area tetrica utilizable

’ %
8
Fnaximo promedio — J el 45) = 0.044 metros



Donde:
T = radio maximo promedio
Condiciones:

» Si“n” esigual a 145 botellas por estanteria, el radio maximo promedio “F por
botella es 4.40 cm.

= Si se requieren agrupar envases con un radio especifico, se puede calcular
su cantidad, para un area requerida “Ar” segun la siguiente ecuacion:

Ag

n=—s
412

Donde:

Agp = area requerida

4.6.3 Recurso tecnolégico

Se utiliza para la optimizacion y mejora de los procesos de produccion, esta
herramienta permite establecer ventajas competitivas y aumentar los niveles de
productividad, entre otros.

4.6.3.1 Plataforma virtual WS

Segun la certificacion ISO 9001:2008, el proceso de mejora debe establecer
un control continuo de la actualizacién de documentos, instrucciones y registros,
a partir de los nuevos cambios implementados. Se considerd la accion del
Departamento de Calidad Integral, proponiendo la creacién de una base de datos
con el defectivo almacenado, acorde al plan de reduccién de defectos criticos;
siendo solicitada en el Departamento de Servicio Técnico para la inclusion en Ia
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plataforma virtual WS (plataforma con acceso directo, segun a direccion de la
Gerencia General).

Los datos proporcionan un acceso rapido y directo a toda la informacion
pertinente a los puestos requeridos, con ello se facilita ia toma de datos al igual
que las acciones respectivas.

Figura 40. Plataforma virtual WS
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Fuente: Vidriera Guatemalteca, S.A.
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4.7 Control del defectivo

Se procedio a realizar un plan para la reduccion de defectos criticos segun
los procesos en los que se desarrolla, cumpliendo con los lineamientos
estructurales de la documentacion de planes, consignando un registro de control
VG-DO-FA-001, segin la Norma 1SO 9001:2008, que actuaimente se encuentra
en proceso de aprobacion.
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Figura 41. Plan para la reduccion de defectos criticos parte 1
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Figura 42. Plan para la reduccion de defectos criticos parte 2

Fuente: registro intemo. Vidnera Guatemalteca, S.A.
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5 ESTRATEGIA DE INCORPORACION A NUEVOS SISTEMAS

Grupo Vidriero VICAL, reconoce y permite la constante actualizacion de
los procesos para el desarrollo productivo, con ello interviene la capacitacion,
registro y accesos tecnoldgicos para su correcta sincronizacion.

E!l mantenimiento preventivo, apoya el control de ritmo adquirido por la
planta de produccion respaldado por el departamento de seguridad industrial.
Se elabora un plan para la prevencion de acontecimientos no deseados
“Analisis de Riesgo Ocupacional® (ARO), determinando un dia a la semana para
Ia evaluacién de acciones a través de auditorias intemas que trataran temas de
salud y seguridad ocupacional, como la seguridad instalada, el mantenimiento
de la edificacion, la luminaria, el analisis de ruido, las sefiales de seguridad, la
cantidad de extintores dptimos, su correcto almacenaje y funcionamiento, entre
ofras actividades que ayuden a mitigar las pérdidas de eficiencia.

5.1 Importancia en la constante actualizacion en la bodega de muestras

La constante actualizacién en las bodegas de muestras fisicas apoya un
filtro necesario en un punto critico relevante en las lineas de produccion, con
ello se establecen los parametros aceptables que ayudan a la calibracién de las
otras unidades involucradas.

Para la actualizacion se cuenta con una base de datos en conjunto con un
espacio fisico adecuado para el almacenaje de las distintas muestras, lo cual
ayuda proporcionando un facil acceso segin la nueva locacion de las muestras

limite, incorporada en el interior de la planta de produccion. Con acceso
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restringido Unicamente a las unidades involucradas, dado su grado de

importancia ayuda a su correcto almacenaje y mantenimiento.

5.1.1 Programa de capacitacion al personal operativo.

Para mejorar la eficacia del sistema de gestion de la Organizacién, se

promueve el desarrollo del personal, con fines de mejorar las competencias que

interfieren en sus actividades y asi obtener un correcto desempefo en puestos

clave.

Capacitacion del personal. Para determinar la competencia necesaria del
personal que realiza trabajos que afectan la calidad del producto, la
Gerencia de Recursos Humanos, cuenta con: perfiles de puestos, que
detectan las necesidades de formacion, para la elaboracion de planes de
capacitacion y su ejecucion.

La evaluacion de la eficacia de las acciones tomadas, es competencia del
jefe inmediato segin aplique. La Gerencia de Recursos Humanos conserva
registros de estas actividades como un comprobante de la mejora continua,
dictada por Ia Norma ISO 9001:2008.

Para asegurarse que el personal es consciente de la importancia de sus
actividades y de camo contribuyen al logro de los objetivos de calidad; se
cuenta con el Sistema de Gestion de la Calidad, dirigido por el area de
calidad integral, el cual lieva registro de la informacién necesaria relativa. al
producto y los procesos de acuerdo con las necesidades.
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Almacenamiento: construccién de un almacén intemo para el control de
defectos criticos especiales, los cuales son conformados por la irregularidad

en su aparicion a lo largo del proceso productivo.

Documentaciéon y optimizacion de procesos: dada la gran cantidad de
actividades que conlleva la realizacion del proceso productivo, VIGUA
cuenta con un registro de las instrucciones, procedimientos y formularios,
entre otros; de manera que puedan ser adquiridos con mayor facilidad por el
personal respectivo; dichos formatos deben contemplar los requisitos de las
Normas ISO 9001:2008 para la gestion y control de calidad y una
actualizacion periodica por parte del area de calidad integral, bajo la
supervision del departamento de control de calidad.

Capacitar al personal en la Plataforma WS para el control de registros,
documentos de apoyo, instrucciones y procedimientos segun el
departamento involucrado, que en consecuencia ayuda en el buen manejo
de sus recursos.

5.1.2 Definicion de politicas practicas

Para el desarrollo e incorporacién de politicas es importante contar con la

aprobacion del Departamento de Recursos Humanos y la Junta Sindical, la cual

se encarga de la propuesta integrada en el manual de capacitaciones,

reconociendo la importancia de las evaluaciones de puesto y su delimitacién al

area especifica a tratar.
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5.1.3 Manejo de maquinaria

E! manejo de maquinaria y su introduccién al personal, se establece por
parte del departamento técnico del .area de programacion o el especialisia
encargado, para la induccion a comandos basicos definidos por el supervisor
del area respectiva.

514 Recoleccion de muestras

El criterio de 1a recoleccion de muestras se encuentra integrado en la
instruccién de trabajo VG-IT-RE-001 — REVISADORES, la cual establece que el
defecto critico debe proceder bajo el control y seguimiento de defectos
propuesto por el departamento de control de calidad, bajo la direcciéon del
supervisor o inspector de turno.
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Figura 44. Control de rotacion de inventarios
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5.2 Pian de desarrollo

A través de una auditoria interna, con el aval del Departamento de Conirol

de Calidad y, en colaboracion con el Departamento de Calidad Integral, se

efectud un plan de desarrollo para las inconformidades causales en el aumento

del defectivo, las cuales se listan a continuacion.

Tabla XIX. Lista de acciones de no conformidades mayores

No. Tema
1 Sistema
HACCP

2 Opcidn a
prueba de
fallos

3 Rechazo
automatico
conectado,
presente y
trabajando

-

Sistema de
comunicacion
en &l lugar,
areasfrioy
caliente

No
conformidad
No existe un
sistema
HACCP.

La verificacion
de rechazo esta
ausente en los
equipos de
inspeccién del
homo V.

Carencia de
rechazo
automatico en

jinea 13.

No hay
comunicacion
electronica
instaiada.

Accion

Se confinuara la
implementacién de HACCP
para cerlificarse en 2018

Se requiere e cambio de
maquinas debido a que el
software de la maquina no
permite registros como lo
indica la auditoria intema,
por lo que se planteara como
proyecto de inversion para
que sea evaluado por la
junta direciva y sea
aprobado.

Se requiere el cambio de
maquinas debido a que ef
software de la maquina no
permite regisiros como io
indica la auditoria interna,
por io que se planieara como
proyecto de inversion para
gue sea evaluado por ia
junta directiva y sea
aprobado.

se desarrolla un software de
comunicacién, actualmente
se estan readlizando Ilas
capacitaciones al personal
para su uso.

Fuente: efaboradién propia.
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No

&

Tabla XX.

Tema
Eliminacion
de objetos

Material
exiranio de

bajo peso

Plataforma de
trabajo

Tension
inferior y
espesor de
pared
(escaner)

Lista de acciones de no conformidades altas

No conformidad
Lz eliminacion de
objetos en areas de
cufiet es manual.

La eliminacion de
material de bajo
peso en el lavado de
cullef es manual.

las plataformas de
trabajo que esian
encima de las cintas
trasportadoras  de
magquinas |.S. no
tienen una cubierta
de acero. Es un riego
de contaminacion.
las lineas 12 y 13
solo ienen 2 puntos
de inspeccion de
grosor de pared.

Accion

Como proyecio de
inversibn contar con una
nueva iavadora de cuiief
para e} afo 2018.

Como proyecio de
inversion contar con una
nueva iavadora de cukiet
para el aio 2018.

Se colocaran cubierlas en
maquinas 1.S. desde la
parte superior de las
mismas, para ewvitar la
contaminacion.

Se requiere inversion poria
tecnologia actual de las
maquinas, por lo que se
planteard como proyecto
de inversibn para su
aprobacién.

Fuente: elaboracidn propia.
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No

No

Tabla XXI.

Tema

Cubrir motores,
cadenas de
fransmisién y
cajas de cambio
encima de las
cintas
transportadoras
o botellas

Tabla XXII.

Tema
Recubrimiento
deniro de
botellas

Resistencia al
impacto

No conformidad
Hay grasa en los
engranajes de la
paletizadora, que
potenciaimente
pueden caer debajo
de la cinta
transportadora.

Accion

Se colocara bandeja enla
paletizadora para prevenir
que la grasa de Ios
engranajes caiga sobre
los envases y otras partes
en oonfacto con los
mismos.

Fuente: elaboracion propia.

No conformidad
Las cabezas duales
del spray de
tratamiento fienen
el sensor entre
elias, por lo que las
cabezas vierten el
tratamiento en Ia
botella si las filas no
estan bien
espaciadas.
Requisitos técnicos
especificos, para la
medicion del
impacto.

Accion

No aplica, en cualquier
disposicién los sensores
dependen del espadiado,
pero & mismo no se
puede modificar por la
veiocidad
requerimientos de la
produccién.

Implementacion de
pruebas de impacio en
cada tumo.

Fuente: elaboracién propia.
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5.2.1 Evaluaciones

Para el mejor desempefio es indispensable efectuar las evaluaciones
adecuadas que los puestos requieran, con ello se garantiza que el operario
consta de los conocimientos basicos a través de la identificacion de sus
capacidades segun sea el caso.

A continuacion, se indica la escala de evaluacion de puestos registrada
y autorizada por el Departamento de Recursos Humanos.
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Figura 45. Escala de evaluacion de puestos
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5.3 Auditorias
El auditor intemo, para llevar a cabo Ia auditoria, debe desarrollar una serie
de pasos necesarios para evaluar la eficiencia y efectividad de las operaciones o

funciones que estén relacionadas con el area auditada.

Dentro de la metodologia para realizar la ejecucién del trabajo en el area,

se encuentra:

e Familiarizacién

B Entrevistas y flujogramas

. Analisis de la informacion financiera

. Evaluacién y examen de la documentacion
o Comunicacion de resultados

A continuacién, se describe el plan de auditoria que debe tener la empresa
en la ejecucion de areas.

5.3.1 Plan de auditorias intemas

La auditoria interna es una actividad independiente cuya finalidad es cumplir
con la evaluacion de seguimiento de certificacion internacional y alcanzar los
objetivos de la empresa determinados por la Gerencia General.

Dentro de las funciones que debe desempefiar el Departamento de

Auditoria, como control gerencial, se encuentra definido en el reglamento interno
de la empresa:
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5.3.1.1 Funciones generales

Con el propésito que la empresa cumpla con sus objetivos, los auditores

internos deberan desarrollar las siguientes funciones generales:

s Comprobar el cumplimiento del sistema de control interno que por las
caracteristicas propias de la empresa haya sido necesario establecer,
determinando su calidad, eficiencia y fiabilidad, asi como comprobar la
observacion de los principios generales en que se fundamentan dichos
controles.

B Verificar que la empresa cumpla con las Normas Intemacionales de
Contabilidad y las Nommas de Informacion Financiera, gque le sean

aplicables.

. Demostrar la calidad y oportunidad del flujo informativo contable y
financiero.

® Observar el cumplimiento de las funciones, autoridad y responsabilidad,

en cada caso-en que estén involucrados los movimientos de recursos

° Verificar la calidad, fiabilidad y oportunidad de la informacion segun el
analisis de indicadores.

. Establecer si la empresa estad cumpliendo con la legislacién econémica
financiera vigente en el pais.
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° Demostrar el cumplimiento de normas, resoluciones, circulares,
instrucciones y otras, emitidas tanto intemamente como por los niveles
superiores de la economia y el Estado.

e Verificar la calidad, eficiencia y confiabilidad de los sistemas de
procesamiento electronico de la informacidon, con énfasis en el
aseguramiento de la calidad de su control interno y validacion.

5.3.1.2 Funciones especificas

Entre las funciones especificas que debe desarrollar el auditor interno al
realizar su trabajo segiin el reglamento intemo de la empresa, se pueden
mencionar las siguientes:

a Realizar arqueos de caja y conteos fisicos a los inventarios, activos fisicos
y otros valores de la empresa.en forma sorpresiva y periédica, verificando
su compatibilidad con los controles establecidos, asi como establecer si
los mismos estan registrados en la cuenta contable correspondiente.

e Comprobar el saldo de las cuentas bancarias y verificar su movimiento, y
establecer la compatibilidad con los controles y la cuenta donde la
empresa lleva el control del saldo.

o Verificar el saldo de las cuentas de pasivo y su movimiento.

e Comprobar las operaciones de néminas, su calidad y control, asi como
presenciar su pago fisico.
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° Verificar si los ingresos producidos en la entidad y su cobro son percibidos
en la forma y en el tiempo establecido por la empresa, asi como la
compatibilidad con la correspondiente cuenta.

. Establecer la racionalidad de los cargos efectuados a las cuentas
correspondientes a gastos de todo tipo, su nivel de autorizacion,
analizando las desviaciones de importancia.

. Estudiar y evaluar el cumplimiento de los sistemas de valuacion de costos
establecidos.
e Verificar e! cumplimiento de las cuentas de patrimonio, evaluande la

correccion y autorizacion de las operaciones.

. Comprobar la calidad y fiabilidad de los registros y libros de contabilidad.

. Analizar el cumplimiento correcto del pago de los impuestos en el plazo
establecido en la legislacion vigente.

-5.3.14.3 Funciones especificas del control intemo

Las funciones que el Departamento de Auditoria debe desempeiar en
relacion con el control interno de la empresa, seguan la Gerencia General, son las
siguientes:

. Examen y evaluacion de solidez, suficiencia y modo de aplicacion de los
controles contables, financieros y de operacién.

. Determinacién de la solidez y efectividad del cumplimiento de la politica
general y regulaciones intemas.
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e Comprobacion del cumplimiento de toda clase de contratos.

. Determinacion del grado de seguridad de los bienes patrimoniales, asi
cemo-si los mismos se encuentran contabilizados y protegidos contra toda
clase de pérdidas o uso indebido.

o Determinacién de la consistencia y legitimidad de la informacién contable
y otros datos oficiales.

« Evaluacion de la calidad del trabajo personal, el cumplimiento individual
de responsabilidades y la conducta de los funcionarios y empleados.

5.3.2 Metodologia

El Departamento de Auditoria desempefiara sus funciones por medio de
comprebaciones, investigaciones o estudios especiales, analisis y apreciacion de
juicio y, principalmente, a través de la interpretacion razonable de los resultados
obtenidos, en forma de conclusion, y la emisién de recomendaciones, segin
reglamentos, procedimientos, instrucciones y documentacién, propia de la
empresa, las cuales, cuentan con una validez intermma segin las Gerencias
involucradas.

5.3.2.1 Familiarizacion del area de inventarios
Los auditores internos deben poseer el conocimiento suficiente de todas las
funciones y operaciones relacionadas con la mercaderia que maneja la empresa

para poder desempefiar el frabajo de auditoria en las distintas areas

involucradas.
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Para familiarizarse con el manejo de las operaciones, el auditor interno debe
tomar en cuenta, aspectos tales como:

Politicas, maniales de procedimientos especificos

» Estructura organizacional de las areas o departamentos

. Caracteristicas de los inventarios y mercado en gue opera

. Revision de los margenes de utilidad

. Inspeccionar la ubicacion y caracteristicas de las instalaciones destinadas

a las actividades relacionadas con los inventarios.

5.3.2.2 Entrevistas y flujogramas

Para tener mejor conocimiento de las funciones y operaciones que se
manejan, el auditor interno puede realizar entrevistas al personal encargado de
dichas operaciones, y desarrollar flujogramas que describan los pasos
necesarios para su manejo.

A través de los flujogramas y entrevistas, el auditor interno puede:

o Conocer como se llevan a cabo las diferentes actividades relacionadas con
la operacion.

o Estudiar y evaluar las politicas y procedimientos indicados en los manuales
respectivos o bien, entrevistar al personal que ejecuta las actividades
relacionadas.
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o Conocer como se llevan a cabo las diferentes actividades relacionadas con
la operacién, en base a la entrevista elaborar los flujogramas de los
procesos en las operaciones o funciones.

5.3.2.3 Analisis de la informacion financiera

El auditor interno debe recopilar la informacion financiera necesaria que le
permita formarse un juicic del movimiento de los inventarios, de como esta
integrada la existencia, de los costos de la mercaderia obsoleta, dafnada y de
lento movimiento.

En el proceso de 13 realizacion del trabaijo de auditoria interma en el area
de inventarios se debe desarrollar una revision analitica de la mercaderia que

incluya las comparaciones con periodos anteriores.

5.3.24 Evaluaciény examen de la documentacion

Para establecer la razonabilidad de las operaciones del manejo de los
inventarios en la empresa, el auditor interno debe verificar que los datos que
obtuvo en el analisis de la informacion financiera, la entrevista y flujogramas son
confiables. La determinacion de la razpnabilidad de fas operaciones se puede
alcanzar a través de la evaluacion y examen de la documentacion obtenida y

desarroliar investigacion especifica que considere necesario realizar.

Algunos de los examenes y la evaluacion gue el auditor interno puede realizar a
la documentacion del area, son:

o Analizar los manuales de politicas y procedimientos, verificando su

actualizacion y cumplimiento.
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. Estudiar los registros contables tanto principales, como auxiliares y las
formas existentes, para comprobar su finalidad.

° ‘Evaluar el contenido, opertunidad, periodicidad, destino y utilidad de los
informes relativos a la actividad de inventarios.

D Determinar los costos administrativos del manejo y control de inventarios,
asi como estudiar la eficiencia de los recursos humanos.

B Investigar las técnicas de almacenaje e identificar excesos o necesidad de
espacio para el movimiento y distribucién de los inventarios y comprobar
las medidas de seguridad.

5.3.2.5 Comunicacion de resultados

El auditor interno, al finalizar la evaluacion y examen del area de
inventarios, debe presentar un informe que contenga las deficiencias, errores o
irregularidades que detecté durante la realizacién de la auditoria, con una
cuantificacion del costo de la misma y sus respectivas recomendaciones. El
borrador del informe sera discutido con las personas interesadas, con el objetivo

de obtener sus puntos de vista. La discusion del informe le permite al auditor:

® Asegurarse que se trate de problemas cuya solucién sea factible, en las
circunstancias actuales o en un futuro inmediato.

@ Cuantificar o estimar el impacto que tienen los problemas en la operacion
y resultados de la entidad.
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® Relacionar los problemas identificados con los establecidos en otras

areas.

] Establecer el costo-beneficio de las recomendaciones a sugerir.

° Presentar las deficiencias y sus recomendaciones de acuerdo con su
prioridad.

Después de realizar la discusién del borrador del informe con los
interesados, el auditor interno presentara en forma escrita el resultado final de la

evaluacién del control intemo, como evidencia al trabajo desarrollado.

El informe de auditoria tiene que contener una descripcion breve del trabajo
realizado, el periodo que se revisd, la identificacion y cuantificacién de las
debilidades, asimismo, proporcionar las deficiencias en los procedimientos de
control, las justificaciones ¢ comentarios del personal involucrade y por Gitimo las
respectivas recomendaciones sugeridas.

5.3.3 Plan de auditoria externa

El agente extemno de certificacion debe aplicar procedimientos de auditoria
para obtener evidencia suficiente y competente del trabajo realizado en el area
de inventarios, ésta evidencia respaldara su opinidn respecto a como la empresa
maneja sus procedimientos y podra tomar una decision a favor o.en contra de su
certificacion.
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Los hallazgos que encuentra el auditor externo generan acciones
correctivas o preventivas y, cuando se considera procedente, planes de accion
que contribuyen al mejoramiento continuo del sistema de gestion integrado, entre

ellos estan:

. Observacién de la toma fisica de inventarios (muestreo)

« Revision del plan de desarrollo

® Valuacién de los métodos utilizados para el proceso de muestreo
° Comprobacion del analisis de datos segin auditorias internas

e Revision de los inventarios obsoletos y de lento movimiento

. Obtencioén del plan de procesos de mejora continua

- Verificacion de la seguridad industrial

5.4 Medicién y verificacion

La emision de ruido industrial, en el drea de produccién, esta originado
fundamentalmente por el funcionamiento de los diferentes tipos de maquinas de
moldeado, empacadoras, etc.

5.4.1 Riesgo y molestias de tipo térmico

El riesgo de estar expuesto a un ruido continuo, es dafiino para la salud del
operador, dado que puede provocar enfermedades del sistema auditivo.
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54.2 Ruido

Para tener un historial sobre los niveles de emision de ruido industrial, se
realiza una investigacion con el encargado de seguridad industrial de la planta,
quien otorgé el soporte necesario y la informacion historica de distintas areas,
como se describe a continuacion.

Se realiza la medicion de ruido, por medio del Método de Puntos, que consta
del estudio de nivel de ruido por distintos puntos asignados en el area; se definen
8 puntos de medicion para el nivel de ruido por orden alfabético, desde el punto
A hasta el punto H.

Tabila XXill. Niveles de ruido

Punto Area Nivel de Permisible
A Ruido (dB) Si/No

A Homos o o 72 Si

B Bodega de muestras limite 86 No

c Lineas de muestreo 86 No

D Lineas de decorado ) 70 Si

E Depariamento de Finanzas y Gerencla 74 Si

General

F Departamento de Control de Calidad 86 No

G Departamento de Material Prima 85 No

H Departamento de Fundicion 70 Si

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 46. Puntos de medicién de ruido
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Fuente: Vidriera Guatemaliteca, S.A.

En la figura 47 se ubican los puntos que fueron medidos en la planta y los
niveles obtenidos segtin datos de la Gerencia General.

Para una exposicion de ruido ocupacional en una jornada de 8 horas hasta
12 horas laborales, es permisible, un nivel de 85 decibeles. Por lo que la
exposicion en los puntos: B, C, F y G, no son permisibles y se debe proteger la
audicioén del empleado.

Es importante considerar que existe una seccién de exposicion en el area
de fundicion y moldeado, de ruido entre 95 dB (decibeles) y 125 dB (decibeles),
determinados por el Departamento de Seguridad Industrial. La exposicion
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continua presenta grandes riesgos a largo plazo, que son reducidos por medio
de equipo de proteccion auditiva adecuada y la rotacion de puestos para evitar la
sobre exposicion.

Figura 47. Proteccion auditiva

5.4.3 liuminacion del puesto de trabajo

La condicién laboral, a la cual no se le ha brindado la atencion necesaria en
el area de produccion, es la iluminacion industrial. Ya que simplemente, se ha
asumido la necesidad de ciertas luminarias en algunos puntos de trabajo, pero
sin ningun estudio previo para dar la iluminacién adecuada a los operarios, en
donde, se garantice que no tendran consecuencias como: vista cansada y
dolores de cabeza.

Dentro de las ideas de mejora identificadas, por medio del analisis anterior
sobre el nivel de iluminancia, se tiene:

. Mantenimiento a las luminarias del area de produccion y puntos de trabajo.

° Implementar méas iluminacion natural, por medio del techo u otro muro
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implementar las luminarias faltantes en los 4 puntos de trabajo,
encontrados en la linea 11, area de templado.

Cambiar las luminarias en los puntos, con niveles por debajo de los luxes
permisibles

Delegar al Departamento de Mantenimiento, ser el encargado de la
iluminacion apropiada que se utilizara en la planta.

Determinar un operador responsable en el area de mantenimiento para la
iluminacion industrial.

Establecer frecuencia anual de monitorec de iluminacion industrial, en el
area de la planta.
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CONCLUSIONES

Se determind, segin su situacion actual, un bajo rendimiento en la
optimizaciébn del espacio utilizado en el almacenaje de muestras
defectuosas, las cuales son requeridas por el Departamento de Control
de Calidad para la programacion de [as maquinas escaneadoras,
encargadas de la clasificacion y depuracion de los defectos “No
conformidades™.

Se determind el primer proceso reiacionado al control de fa calidad que
radica en el rastreo por medio del “cédigo Unico” conteniendo el afio de
realizacion de la botella, el simbolo de VIGUA, y los ultimos dos digitos
del codigo de la moldura, adicional se cuenta con un nimero de serie
visible bajo iuz uitravioleta, que permite visualizar ia informacion técnica
relacionada al lote de origen. El segundo proceso esta conformado por el
control de muestras fisicas, que permiten la programacion de maquinas
tipo escaner y su correcto almacenaje.

Se establecié que los puntos criticos de control en la fabricaciéon e
inspeccién de envases de vidrio se encuentran a lo largo de la linea de
producciéon segin los parameiros requeridos y se clasifican en 5, los
cuales son: area de fundicion, area de temple, recocido, centro de
escaneo y por Ultimo inspeccién manual.

Se identificaron los tipos de maquinas que son requeridas para cumplir
con procesos adecuados de control, se cataiogan de acuerdo con sus
caracteristicas minimas, entre la primera, apoyando la estandarizacion
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del producto se encuentra la deteccion de dimensiones, espesores y
alturas, y la segunda corresponde a la deteccién de defectos fisicos, que
provienen de particulas como burbujas, excesos de materia prima,
grietas, entre otros, siendo detectados a través de un escaner infrarrojo.

Se identificaron los requerimientos para inspeccion y prueba final, los
cuales son: primero mejorar las condiciones de salud y seguridad
ocupacional para garantizar que las pruebas se realicen de forma éptima;
segundo, mejorar ia eficiencia a través de mantenimienios preventivos
y/o correctivos en la maquinaria, y tercero, mejorar la capacitacion del
personal encargado.
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RECOMENDACIONES

Mejorar el rendimiento en la optimizacién de espacio utilizado para el
almacenaje de muestras fisicas, con el objeto de prevenir la perdida de
envases con defectos Unicos, los cuales son regueridos para la
programacion de las maquinas escaneadoras.

Establecer una base de datos con el numero de muestras fisicas
existentes, los defectos con mayor recurrencia en la produccion y los
factores que ayudan a prevenirlos, con lo cual se proporciona una guia
del proceso productivo, apoyando al operario con la deteccion de no
conformidades.

Establecer un sistema de auditorias internas, con la intencién de
encontrar las variables que hacen de las areas de fundicion, temple,
recocido, centro de escaneo e inspeccion manual, puntos criticos de
control; con el objeto de ser reducidas de forma periddica.

Determinar e implementar el uso de magquinaria que posea un software
compatible con una calibracion mas eficiente en comparacion de la
actual, reduciendo con elio el tiempo de ocio que conlleva la calibracion

manual.
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5 Establecer una metodologia de control de condiciones, con los objetivos

de:

o Mejoramiento de la salud ocupacional de los colaboradores,

0 Elaboracion de un plan de capacitaciones que incluya aspectos
técnicos y practicas,

o implementacion de un cronograma de mantenimientos

preventivos.
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ANEXOS

Anexo1 Defectos en envases de vidrio

Para el manejo de las botellas se toma la norma ASTM STANDARDS Part
17 Refractories, Glass, Ceramic Material, Carbon and Graphite Products
(refractarios, vidrio, material ceramico, de carbono y de grafito) y Glass Packaging
Institute Instituto de envases de vidric. Los cuales determinan los tipes de defecic
que pueden presentar las botellas de vidrio para la industria de bebidas; para lo
cual se describen cada categoria de defectos.

- Defecto Caracteristicas
Defecto critico e« Filamentos o0 incrustaciones
interiores de vidrio
« Particulas de vidrio fundido o
adheridas en el interior.
o Particulas de vidrio fundido
adheridas en el exterior gque
pueden herir a las personas que

manejen el envase.
« Burbujas interiores superficiales
Defectos mayores fipo A « Labio partido
» Embace reventado
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Continuacion anexo 1

Defecto
Defectos mayores tipo B

Defectos menores

e o » % o @

Caracteristicas
Burbujas mayores de 1.58 mm

(1/6 in)

Raya brillosa

Corona incompleta

Piedra o carbono burbujas
exteriores que impidan el
funcionamiento del envase.
Grieta en el labio (solo para
envases. que van a contener
bebidas carbonatadas).

Puntos negros y manchas de

color distinto al color del vidrio
que no pueden eliminarse.

en el proceso de lavado y
enjuagado.

Deformaciones

Arrugas

Corono abierta

Marcas de cuchillas.

Manchas de aceite

Decorado

Fuente: Leam about giass. htip://htlp www . gpi.orgAeam-about-glass
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Anexo 2 Sistema de gestion de la calidad
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Fuente: Vidriera Guatemalteca, S.A.
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Anexo 3 Documentos

DOCUMENTOS
iTEM cODIGO DESCRIPCION
1 VG-DO-GG-004  Estructura organizacional
2 VG-DO-FA-001 Plan para la reduccién de defectos criticos

Fuente: documentacidon intemna. Vidriera Guatemalteca, S.A.

Anexc4 Procedimientos

PROCEDIMIENTOS
iTEM CODIGO DESCRIPCION
1 VG- PA—GQ—QQZ_ Registro de inspeccion
2  VG-PA-GP-008 Inspeccion y prueba en el proceso de
= fabricacion.
VG-PO-CC-008  Muestreo en la linea
4 VG-PO-CC-002 Inspeccion en aduana de producto fiso
5 VG-PO-CC-008 Primera revision, muestreo en aduana de
producto decorado.

W

6 VG-PO-CC-004  Toma de datos segunda revision ]

7 VG-PA-GO-003  Prueba para inspeccion y prueba final en liso y
decorado.

8 VG-PA-GO-006  Producto no conforme |

9 VG-PO-CC-007 Control de proceso de laboratorio fisico

Fuente: procedimientos intemos. Vidriera Guatemalteca, S.A.
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Anexo 5 Instrucciones

INSTRUCCIONES -
iTEM CODIGO DESCRIPCION
1 VG-PO-CC-010  Muestreo en la linea de decorado y cambio de

B moidura
2  VG-IT-RE-009 Control de equ:po de mspecc:on automatica y
manejo en area fria

3  VGHT-CC-002 Verificacion de la Calibracion de Equipo
4  VG-T-CC-001 Controi de pruebas fisicas
5 VG-IT-RE-012 Notificadores
6 VG-IT-RE-001 Revisadores
Fuente: instrucciones internas. Vidriera Guatemalteca, S A.
Anexc 6 Registros
REGISTROS
ITEM cODIGO DESCRIPCION

1 VG-PA-GO-008-R1  Hoja de Cambios.

2  VG-PA-GO-010-R1 Hoja de Cambios de Control de Calidad

3 VG-PA-GO-010-R2  Ficha de Empaque

4 VG-PA-GO-003-R1  Hojade C.M.S en aduana de producto liso

5  VG-PA-GO-003-R2  Hoja de especificaciones de calidad y
L . empaque

VG-PA-GO-003-R3  Hoja de C.M.S en aduana de producto

- decorado
7 VG-IT-RE-001-R1  Control de rotacion de revisadores

(o))

Fuente: formatos de registro interno. Vidriera Guatemaiteca, S.A.

163



164





