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%HR
Hm
CD

Empaque

FODA

Fondo hexagonal

Granulometria

gr-f

GLOSARIO

porcentaje de humedad relativa
milésima parte de un milimetro.
Cross Direction (direccién transversal).

incluye las actividades de disefiar y producir el recipiente o la
envoltura para un producto. Su objetivo primordial es el de
proteger el producto, el envase o ambos y ser promotor del
articulo dentro del canal de distribucion.

QuimiNet.com (Recuperado el 19/07/2016)

es un acrostico de Fortalezas (factores criticos positivos con
los que se cuenta), Oportunidades, (aspectos positivos que se
pueden aprovechar utilizando las fortalezas), Debilidades,
(factores criticos negativos que se deben eliminar o reducir) y
Amenazas, (aspectos negativos externos que pueden
obstaculizar el logro de los objetivos).

http://www.matrizfoda.com(Recuperado el 19/07/2016)

es el fondo del empaque con forma de hexagono, o sea un
poligono convexo con seis lados iguales y seis angulos

iguales. es.wikipedia.org (Recuperado el 19/07/2016)

es la medicion de los granos de una formacion sedimentaria,
con fines de andlisis tanto de su origen, como de sus
propiedades mecanicas.

http://www.ecured.cu/ (Recuperado el 19/07/2016)

gramos fuerza
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ISO

J/ m?
kg
KN/ m
LCC
LCI
LCS
MD
MP
NCA

Nesting

NI

OH&S

OSHAS

PEPS

PNC

Organizacion Internacional para la Estandarizacion que
desarrolla y publica Normas Internacionales.

www.iso.org (Recuperado el 19/07/2016)

Joules sobre metro cuadrado

kilogramos

kilo Newton sobre metro

Limite de control central

Limite de control inferior

Limite de control superior

Machine Direction (direccion de maquina)
Materia Prima

Nivel de calidad aceptable

Separacion en las lineas de engomado entre un pliego de

papel y el otro.

Nivel de inspeccién

Occupational Health & Safety que se refiere a Salud y
Seguridad en el Trabajo. ohsonline.com (Recuperado el
19/07/2016)

es el acronimo de "Occupational Safety and Health
Administration (Administracibon de Seguridad y Salud
Ocupacional). La responsabilidad de OSHA es la proteccion
de la seguridad y salud de los trabajadores.
www.OSHA.gov (Recuperado el 19/07/2016)

primero en entrar, primero en salir

Producto No Conforme

Xix



Proceso conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan
las entradas para proporcionar un resultado previsto. El cual
se denomina salida, producto o servicio dependiendo del

contexto de referencia. wordpress.com (Recuperado el

19/07/2016)
PT Producto Terminado
S segundos
TEA Energy Absorption Tensile (Absorcién de Energia de Tension)

Unidad flexografica es una unidad de impresion en rapida progresion técnica y
desarrollo tecnoldgico, ideal para graficos de empaques y para
impresion/conversion.  www.flexografia.com(Recuperado el
19/07/2016)
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RESUMEN

La Empresa Procesadora de Papel se dedica a la fabricacion de empaques
industriales de papel con reconocimiento a nivel centroamericano y el Caribe con 20
afos de experiencia en el mercado. Los empaques que fabrica se dividen en

valvulados y no valvulados, en diferentes disefios segun la necesidad del cliente.

La empresa esta certificada con normas internacionales OSHAS -Occupational
Safety and Health Administration-, 1SO -International Organization for
Standardization- y OH&S—Occupational Health& Safety- para estandarizar las
operaciones de seguridad, salud ocupacional y calidad. Posee personal de alta
experiencia y tecnologia moderna que permite desarrollar las operaciones

eficientemente.

La metodologia utilizada para poder diagnosticar el problema actual de la
Empresa Procesadora de Papel, fue una investigaciéon descriptiva con enfoque
cualitativo para recopilar y analizar los procesos de control de calidad, documentos
de trazabilidad, métodos de trabajo, materiales, mediciones, personal, equipo y el
entorno con la finalidad de detectar las causas y efectos, para tomar acciones de

propuesta.

En la recopilacion y analisis se encontro que la empresa Procesadora de Papel
deja de controlar la calidad deMP -Materia Prima-, que despacha a produccion, esto
aumenta la probabilidad de producir producto defectuoso; asi mismo faltan controles
en todo el proceso que aseguren la calidad. EI muestreo de verificacién del proceso
de produccién no es representativo y faltan muestreos en todo el proceso desde el
ingreso de materia prima hasta la entrega del producto final al cliente para asegurar
la calidad.La informacidon que se recopila en los reportes actuales interrumpe el flujo
de trazabilidad, asi mismo no se analiza para tomar acciones preventivas y

correctivas.
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Se realizé un muestreo de humedad aleatorio en las bobinas de papel y en el
producto terminado para analizar el comportamiento y definir los parametros de
control, con la finalidad de no despachar al cliente, producto humedo que
causeproblemas. También mediciones de humedad relativa y temperatura en
diferentes puntos del proceso productivo a través de sensores, para determinar cémo

influyen las variaciones en la fabricacion de los empaques.

De acuerdo a la investigacion realizada en el departamento de produccion, se
detectd que el problema principal es: “Defectos en la formacion y funcionalidad del
empaque”, debido a los constantes defectos en el proceso de produccion y el
incremento de quejas de los clientes por incumplimiento de calidad; ademas de
generar producto defectuoso, afecta la empresa en general a través de las bajas de

calidad y aumento de costos.

Como resultado del analisis, se generd la propuesta a la solucién del problema
detectado, la cual es “Reestructuracion del sistema de control de calidad y disefio del

procedimiento de trazabilidad para una Empresa Procesadora de Papel”

Un mejor sistema de control de calidad y establecimiento del procedimiento de
trazabilidad permitira asegurar la calidad en el proceso, tomar acciones correctivas
oportunas mediante la informacion recopilada, para cumplir con los estandares de
calidad establecidos; reduciendo el producto no conforme y generando recuperacion

de la confianza de los clientes.

Con la implementacion del proyecto, la empresa Procesadora de Papel
disminuye la probabilidad de producir empaques defectuosos y recibir reclamos de
los clientes, debido a que cuenta con los controles necesarios para verificar la
materia prima, proceso de produccion y producto terminado; recaudar informacion util

para analizar y utilizarla en la toma de acciones.
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INTRODUCCION

La Empresa Procesadora de Papel en el 2014 recibio 20 reclamosdel cliente y
en 2015 obtuvo 18 reclamos, por defectos en el empaquecomo:rotura del empaque,
humedad en los empaques, empaques pegados, disefio incoherente de acuerdo al
arte, entre otros. Segun trazabilidad y analisis de los reclamos, se diagnosticé que
las causas fueron calidad baja de MP, puntos del proceso no controlados, falta de
equipo para verificar la calidad, altas y bajas de humedad, falta de recopilacion de

informacion para darle trazabilidad al proceso, entre otras.

La empresa cuenta con una cartera de clientes importantes, a nivel
centroamericano y el Caribe, que la prefieren por su alta competitividad frente a los
demas proveedores de productos de papel, por tal motivo debe tener un estricto
sistema de control de calidad y trazabilidad para brindar satisfaccién al cliente.

Se realizé una recoleccion de informacion en las areas de ventas, almacén y
produccion, con los gerentes, jefes y operadores de cada area para obtener los datos
desde diferentes niveles jerarquicos. Se levant6 la informacion referente al control de
calidad y documentos de recoleccion respecto a la materia prima, proceso de

produccion y producto terminado.

Se analizaron los procesos, muestreo de verificacion, flujo de informacion,
comportamiento de las propiedades de materia prima, comportamiento de las
variables de medicion en graficos de control, personal, codigo de identificacion del
empaque; asi también un analisis del problema, causas y efectos mediante diagrama

de Ishikawa y un andlisis general de la empresa mediante un FODA.

Adicionalmente se realiz6 muestreo al papel y al producto terminado para
analizar el comportamiento de la humedad en el tiempo, mediante graficos con

niveles de control superior e inferior recomendados por el proveedor.
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Con el objetivo de cumplir con los requerimientos de calidad, cantidad y servicio
pactados por la Empresa Procesadora de Papel con el cliente; se propone la
“Reestructuracion del sistema de control de calidad y disefio del procedimiento de
trazabilidad”, para controlar la calidad en cada etapa del proceso, recaudar vy
analizar la informacion, con la finalidad de tomar decisiones, brindar soluciones al

cliente al momento de un reclamo, generar seguridad y confianza.

Capitulo | describe la informacioén principal de la Empresa Procesadora de
Papel, la cual es: misién, visidén y politica; estructura organizacional, certificaciones,
informacion sobre el producto que se fabrica, proceso de produccién y las

condiciones ambientales de la Empresa.

Capitulo Il detalla el diagnéstico realizado para conocer la situacién general de
la Empresa, los procesos de control de calidad y trazabilidad. Mediante la

informacion recopilada, analizarla para plantear la propuesta.

Capitulo 1l detalla la propuesta al proyecto, definiendo procesos de control de
calidad y trazabilidad de materia prima, proceso de produccion y producto terminado;
a través de diagramas de flujo de control de calidad, procesos de verificacion de
calidad, formatos, documentos y graficos de control para recopilar y analizar la
informacion obtenida en los puntos de control. Asi mismo la propuesta del laboratorio

de calidad.

Capitulo IV presenta el plan de trabajo de la implementacion del sistema
propuesto, con el detalle de las actividades y analisis que se debe realizar para

evaluar la correcta implementacion.
Finalmente se describen conclusiones y recomendaciones para el proyecto

“Reestructuracion del sistema de control de calidad y disefio del procedimiento de

trazabilidad”.
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OBJETIVOS

General

Analizar las causas y efectos en el proceso productivo de la empresa
procesadora de papel, con la finalidad de redisefar el proceso de control de calidad y
disefar el procedimiento de trazabilidad, para disminuir los defectos en el proceso y

funcionalidad del empaque.

Especificos

1. Evaluar las causas que generan los defectos en el proceso y funcionalidad del
empaque, para redisefiar el sistema de control de calidad.

2. Disefiar el procedimiento de trazabilidad interna, con la informacion recopilada en

los puntos de control.

3. Redisenar el sistema de control de calidad y disefiar el procedimiento de

trazabilidad, para asegurar la calidad de materia prima y producto terminado.
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CAPITULO |

INFORMACION GENERAL DE LA EMPRESA

A continuacion se describe la informacion principal de la Empresa Procesadora de
Papel para comprender el enfoque de la investigacion. Contendra las siguientes
secciones: resefia historica, fundamentos de la Empresa como mision, vision y
politica; estructura organizacional, certificaciones, informacién sobre el producto que

fabrica, el proceso de produccion y las condiciones ambientales de la Empresa.

1.1 Reseifia historica

La Empresa es lider en la fabricacién de empaques de papel para el envasado
de productos a granel, de acuerdo a los requerimientos de los clientes.
Reconocida a nivel centroamericano y el Caribe por su trayectoria y estandares

de calidad.

La Empresa Procesadora de Papel tiene 20 afios de experiencia en la
fabricacion de productos de papel, con la tecnologia mas moderna de la region y
con personal de alta experiencia; también certificaciones de calidad, ambiente,
seguridad y salud, que le permite ser competitiva en el mercado nacional e

internacional.
1.2 Mision, vision y politica

La mision de toda Empresa es la razén de ser y motivo por el cual existe. La
vision es la imagen futura de la organizacion, como se ve la Empresa a largo
plazo. La politica organizacional indica los lineamientos generales que se siguen

para lograr los objetivos y la implementacion de la estrategia.

Empresa Procesadora de Papel, define en su mision “Contribuimos en la
cadena de valor de nuestros clientes, garantizando el suministro con la calidad y

condiciones de servicio pactadas; proveyendo empaques industriales que faciliten



los procesos de envasado, distribucion, almacenaje, comercializacion e imagen

de sus productos”.

Empresa Procesadora de Papel, define en su vision “Ser reconocidos en la
region como el mejor proveedor de productos de servicios de empaque, apoyando
a nuestros clientes en su estrategia de sostenibilidad”.

Empresa Procesadora de Papel, define en su politica lo siguiente:

En la Empresa Procesadora de Papel proveemos soluciones innovadoras de
empaque de papel desarrollando actividades que generan valor agregado a
nuestros clientes, accionistas, colaboradores y demas partes interesadas; a
través de personal competente y comprometido con la mejora continua de

nuestros sistemas, procesos y productos, por ello buscamos:

a) Liderazgo e innovacién comercial
b) Liderazgo en costos
c) Desarrollo sostenible

d) Efectividad organizacional

1.3 Estructura organizacional

La Empresa Procesadora de Papel se encuentra estructurada en tres lineas
principales, las cuales en orden de mando y responsabilidad son: gerente general,
gerencias, jefaturas y coordinadores. En el siguiente organigrama se muestra la

agrupacion de los 92 colaboradores con los que cuenta la Empresa.



Figura 1.0rganigrama Empresa Procesadora de Papel.

Gerente
General
Gerente Jefe de Coordinador Gerente de Encargado Asistente
Produccion Almacén Sistemas de ventas de Administrativo
| Gestion Desarrollo
Humanao
Jefe de Coordinador de Jefe de Asistente de Técnico Operador de Ejecutivo Asistente
Turno Preparacion Mantenimiento Produccion de Montacargas de Cuenta Administrativo
Almacén
[ 1 | ]
Analista de Operador || Operador de Mecanico Electricista Flanificador
Control de 12 do Freparacion
Calidad operador

Ayudante
General

Fuente: Elaboracién propia




1.3.1 Descripcion de puestos principales

La descripcion de los roles y responsabilidades del gerente general,
gerente de produccion, jefe de almacén, coordinador de sistemas de gestion,
gerente de ventas, encargado de desarrollo humano y asistente administrativo

son:

a) Gerente general: dirigir las estrategias operativas para la optimizacion del
uso de los recursos, estrategias comerciales las cuales estan
encaminadas al aumento de ventas y penetracion del mercado, para
garantizar el resultado financiero esperado y la calidad del producto.

b) Gerente de produccién: es el encargado de las estrategias operativas en
el area de producciéon, por medio de la administracion eficiente de los
recursos asignados, con el fin de alcanzar los resultados esperados en
cuanto a cantidad, calidad y al menor costo posible.

c) Jefe de almacén: planificar y coordinar el abastecimiento de materia
prima a la planta, asi como garantizar su resguardo y almacenamiento.

d) Coordinador de sistema de gestion: apoyar a la gerencia y areas
operativas a la implementaciéon y sostenimiento de los sistemas de
administraciéon de la calidad, medio ambiente, salud y seguridad
ocupacional, asegurando la alineacién de los mismos a las estrategias de
la Empresa y el apego a lo requerido por normas (ISO, OHSAS, calidad,
OH&S y ambiente).

e) Gerente de ventas: crear la estrategia comercial y de logistica de la
Empresa, para los productos que comercializa, a fin de satisfacer las
necesidades de los clientes y busqueda de nuevos mercados.

f) Encargado de desarrollo humano: es el encargado de implementar los
programas de desarrollo humano que garanticen alineacion entre el
talento del ocupante, perfil del puesto y desempefio.

g) Asistente administrativo: es el encargado de dar soporte a las

necesidades de Gerencia.



1.4 Certificaciones

La Empresa Procesadora de Papel esta certificada mediante sistemas de
gestion, bajo los estandares OHSAS 18001: 2007, 1ISO 9001: 2008, ISO 14001:

2004, los cuales estan enfocados en cumplir con:

a) Los requerimientos legales.

b) Los requerimientos del cliente y mejorar su satisfaccion.

c) Las normasy leyes que apliquen al producto.

d) La estrategia organizacional

e) Controlar los riesgos para la salud y seguridad de todas las personas con
guienes estan en contacto: visitantes, proveedores, clientes y colaboradores.

f) Controlar los impactos de las actividades, productos y servicios sobre el

medio ambiente.

Estos sistemas funcionan como soporte para que la Empresa sea sostenible

y competitiva en el mercado.

1.5 Producto

La Empresa Procesadora de Papel se dedica a la fabricacion de empaques
industriales de papel, para envasar diferentes productos como: cemento, cal,
harina, pre-mezclas, concentrados, semillas; comercializado a nivel nacional,

centroamericano y el Caribe, quienes tienen altos estandares de Calidad.

El empaque de papel esta constituido por un empalme de varias capas de
papel, valvula, parche, hilo longitudinal, puntos de engomado y polietileno si el

cliente lo desea, se fabrican empaques hasta con 4 capas y 4 colores.

La valvula estéa elaborada de papel, funciona como un embudo para envasar
los productos de manera practica y a la vez dejarlo sellado, para que el producto

no se salga del empaque.



Figura 2. Tipos de Vélvula.
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Fuente: Competidor de empaques industriales

Figura 3. Funcionamiento de la valvula.

1. Valve Open

2. Operator folds valve
over on itself and tucks it
tightly into the sack to

effect closure

Fuente: Competidor de empaques industriales

El parche, también se elabora de papel y funciona como un refuerzo, para
colocarle a los fondos del empaque, para prevenir que se rompa en el envasado.
El hilo longitudinal y los puntos de engomado son dos tipos de aplicacion de

adhesivo para pegar el empaque industrial tanto longitudinal como transversal.

Se fabrican distintos tipos de empaque dependiendo el requerimiento del
cliente: cosidos, boca abierta y valvulados; el cliente elige el empaque industrial
de acuerdo al tipo de producto que va envasar, proceso de llenado y otras
caracteristicas volumétricas; de acuerdo a ello elige tipo de papel, colores, disefio
de impresion, dimensiones y algunas caracteristicas especiales como embalaje y
cantidad de estibado.



Empaque cosido: este empaque es de tipo corte recto, sus capas tienen la
misma dimension, sin desfase entre ellas, en uno de sus extremos es cosido con
un refuerzo de papel e hilo poliéster para el sellado de un fondo, el otro extremo

gueda abierto.

Figura 4. Empaque cosido.

Fuente: Elaboracién propia

Empaque boca abierta: este empaque es de corte recto, igual que el cosido,
con la diferencia que en uno de sus extremos lleva fondo hexagonal, se coloca
una tira de papel en el fondo como refuerzo para mayor resistencia denominada

parche.

Figura 5. Empaque boca abierta.
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Fuente: Elaboracién propia

Empaque valvulado: en este se puede envasar cualquier producto seco con
granulometria media y fina, puesto que tiene una valvula la cual es sellada
automaticamente por el mismo proceso de llenado. Este tipo de empaque puede

ser de tipo corte escalonado o corte recto.



Figura 6. Empaque valvulado.
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Fuente: Elaboracién propia

1.5.1 Materia prima

La Empresa Procesadora de Papel utiliza para la elaboracion de los
empagues industriales materia prima directa e indirecta. La materia prima
directa esta compuesta por papel (90%), adhesivo (3%), tinta (5%) y
polietileno (2%).

La materia prima indirecta esta compuesta por un pallets que forma la
base del estibado de los empaques, carton y pliego de papel para reforzar la
base, otra pliego de papel en la parte superior del estibado, otra pallets que
funciona como tapadera y al finalizar el fleje que amarra ambos lados del
estibado, para que los empaques no se caigan y se dafien.

Empresa Procesadora de Papel dice que “Los empaques de papel,
son fabricados con 100% pulpa virgen, garantizando los mejores parametros
en resistencia, uniformidad y extensibilidad de los papeles”

Empresa Procesadora de Papel dice que: dependiendo de sus
caracteristicas, el papel puede ser extensible o semi extensible, la diferencia
entre estos radica en la elongacion que tiene cada uno de ellos, deben
cumplir con especificaciones técnicas como el factor de trabajo y gramaje asi
como caracteristicas fisico mecénicas como la resistencia al corte, tension,
rasgado y debe conservar ciertos porcentajes de elongacion con base en la
humedad, contenida entre las fibras.
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Figura 7. Bobinas de papel.

Fuente: Empresa Procesadora de Papel

Las propiedades del papel son muy importantes para la calidad del
empaque, las principales para el correcto funcionamiento son: gramaje,
humedad relativa, TEA-Tensile Energy Absoption-, tensile y stretch.

a) Gramaje: se refiere al peso base del papel por unidad de area; se mide
en gramos/ mz2,

b) Humedad relativa

Segun el manual de uso del proveedor, Handbook for sack kraft papers
and paper sacks, es:

Un valor muy importante debido a que el papel es de naturaleza
higroscoépica, quiere decir que tiene la capacidad de absorber o liberar
humedad; por ello las fibras del papel pueden secarse o volver a
humedecerse. El contenido de humedad se mide en %, pesando la
muestra antes y después de secado en horno a 105 ° C; depende del
clima que le rodea y también se ve influenciado por las propiedades del

papel (p.13).



c)

d)

TEA

Segun el manual de uso del proveedor, Handbook for sack kraft papers
and paper sacks, es:

La absorcidon de energia de tension es la propiedad principal para el
célculo de resistencia para la pared de la bolsa; su dimensional esta dada
en J/ m2. Se mide en MD -Machine Direction- y CD -Cross Direction- con
la finalidad de combinar alta resistencia a la tension y buen estiramiento

para absorber la energia” (p. 12).

Tensile

Segun el manual de uso del proveedor, Handbook for sack kraft papers
and paper sacks, es:‘la fuerza maxima que el papel resiste antes de

romperse, se mide en kN/m y es un parametro en la medicién del TEA”
(p. 10).

Stretch

Segun el manual de uso del proveedor, Handbook for sack kraft papers
and paper sacks, es:*una medicion de la elongacion del papel, que
representa cuanto puede extenderse antes de la ruptura. El resultado es

muy importante para el valor de TEA” (p. 12).

Como se observa en la figura 8, cuando hay poca o mucha humedad

relativa en el aire, el TEA se vuelve bajo; debilita las propiedades de

resistencia del papel y convierte el Papel en un estado quebradizo o

deformado. A mayor humedad el papel se vuelve mas elastico, lo que puede

causar rotura; de igual manera la resistencia a la traccion disminuye.
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Figura 8. Comportamiento del papel en relacion a la humedad.
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Fuente: Manual de uso de proveedor de Papel

Segun Empresa Procesadora de Papel, el adhesivo “esta compuesto
por una mezcla a base de almidon modificado y agua”. El proveedor lo envia
a granel y se prepara en la planta.

Figura 9. Contenedor de Adhesivo.

Fuente: Empresa Procesadora de Papel
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Propiedades del adhesivo:

a)

b)

C)

d)

Humedad %: es la humedad que puede ganar el adhesivo granulado, el
valor se obtiene pesando la muestra antes y después de secado.

La medida de acidez phdel adhesivo; sirve como un indicador que
compara algunos de los iones mas solubles en agua.

Fluidez (s): es la viscosidad que tiene el adhesivo, esta medida por el
tiempo que tarda el adhesivo en pasar el orificio de una copa especial
para su medida.

Tiempo de pegado (min): es el tiempo que tarda en pegar el adhesivo en
los pliegos de papel.

% de solidos: mide la dilucion del adhesivo en el agua, esta depende del
tipo de adhesivo.

Segun Empresa Procesadora de Papel, la tinta “esta fabricada a base de

agua, lo que permite lograr un producto 100% biodegradable y amigable con

el medio ambiente”. Se utiliza una cartilla de tonalidad del color, para evaluar

en que tonalidad se encuentra la tinta impresa, desde un minimo aceptable,

un estandar, hasta un maximo aceptable.

El proveedor abastece a la Empresa con tinta en cubetas y las mas utilizadas

en toneles de 1000 kg.

Figura 10. Toneles de tinta.

Fuente: Empresa Procesadora de Papel
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Propiedades de la tinta:

a)

b)

Viscosidad (s): es la fluidez de la tinta, que permite un buen
funcionamiento en la maquina en el momento de la impresion. Esta
medida por el tiempo que se tarda, en segundos, en pasar el orificio de la
copa de medicién utilizada.

pH: es la medida de acidez del agua; sirve como un indicador que
compara algunos de los iones mas solubles en agua.

Tono impreso: es la prueba de tonalidad que se le realiza a la tinta, para

compararlo con la cartilla y corroborar que sea la misma.

Free Film (polietileno): es un pliego de plastico, el cual se encuentra

entre los pliegos de papel y sirve como barrera anti humedad. Su fin principal

es mantener los productos envasados en sus condiciones granulométricas

ideales, para evitar cambios granulométricos debido a la humedad en el

ambiente en donde se almacena el producto.

Propiedades del polietileno:

a)

b)

Ancho (mm): es la dimension de ancho que tiene la bobina de polietileno.
Se utilizan de diferentes tamafos segun las dimensiones del producto a
realizar.

Calibre (um): es el grosor que tiene una bobina de polietileno.
Resistencia al impacto (gr-f): es la capacidad que tiene el polietileno de

absorber golpes y energia sin romperse.
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Figura 11. Bobinas de polietileno.

Fuente: Empresa Procesadora de Papel

1.6 Proceso productivo

El proceso productivo de Empresa Procesadora de Papel esta compuesto
por el area de ventas, produccién y almacén, las cuales tienen interaccion en
distintas etapas del proceso, para fabricar los empaques industriales de acuerdo
al requerimiento del cliente y entregar el producto terminado, con apoyo de

logistica.

Figura 12. Proceso productivo de la Empresa Procesadora de Papel.

REQUISITOS
DEL CLIENTE

ENTREGA
AL CLIENTE

Fuente: Empresa Procesadora de Papel

El proceso productivo, inicia con la recepcion de los requisitos del cliente por
parte del area de ventas, los cuales transforman los requerimientos del cliente en

notas de pedido, para gestionar al area de produccion.
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Adicional el area de ventas coordina con disefio, el arte del empaque
industrial, segun lo requerido por el cliente, para el disefio de los negativos; estos

son revelados en el proceso de produccion.

Se genera un programa de produccién semanal que indica cantidades a
producir y fechas, este se efectia en comun acuerdo entre el &rea de produccién
y de ventas. Para ello se utilizan los documentos y registros del programa de

produccion y notas de pedido.

Produccion tiene interaccion con el area de almacén para gestionar la materia
prima y materiales, para producir segun plan coordinado con ventas. El proceso
de produccion estd compuesto por seis etapas las cuales son: embobinado,
unidad fléxografica, tubera, fondera, tambores de secado y entarimado.

El area de almacén se encarga de resguardar la materia prima y materiales
para poder abastecer los requerimientos del area de produccién, asi como
despachar el producto terminado para que sea entregado al cliente.

1.7 Condiciones ambientales en la Empresa

Es importante monitorear las condiciones ambientales de la Empresa, debido
que el papel es un material higroscopico, lo cual permite absorber humedad. La
Empresa Procesadora de Papel realiza un monitoreo anual, para verificar los
valores de humedad relativa y temperatura en el ambiente; con la finalidad de

analizar los valores para que no afecten al proceso de produccion.
Los valores monitoreados de humedad relativa y de temperatura en el afio

2015, en los alrededores de la Empresa, segun proveedor certificado de

laboratorio son:
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Figura 13. Grafica de humedad relativa de Empresa Procesadora de Papel.
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Fuente: Empresa Procesadora de Papel

La figura 13, indica que se monitore6 un promedio de %HR de 70.7, un

maximo de 94.8 y minimo de 21.3.

Figura 14. Grafica de temperatura de Empresa Procesadora de Papel.
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La figura 14, indica que se monitore6 un promedio de temperatura de 26.3 C,
maximo de 36.7 C y minimo de 20.9 C.
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CAPITULO Il

DIAGNOSTICO

Se realizdé un diagnéstico, con la finalidad de conocer la situacion general de la
Empresa y los procesos actuales para realizar las operaciones de control de
calidad y trazabilidad; a partir de ello utilizar la metodologia FODA, para analizar
la Empresa de manera interna (fortalezas y debilidades) y externa (oportunidades
y amenazas), asi mismo el diagrama de Ishikawa (causa y efecto) para analizar la
problematica sobre calidad y trazabilidad, con sus causas principales y

secundarias.

Adicional un analisis del muestreo de inspeccion del proceso de produccion,
mediante la norma MIL STD 105D, analisis de las variables inspeccionadas y los
formatos utilizados para darle trazabilidad a la informacion de la materia prima,
proceso de produccion y producto terminado. También un andlisis de humedad
con el muestreo realizado para diagnosticar el comportamiento en el tiempo de la

humedad del papel.

El diagnostico permite disefiar una propuesta, que se describe en el capitulo 3,
para mejorar el sistema de control de calidad y crear un procedimiento para darle
trazabilidad a los empaques industriales que fabrica la Empresa Procesadora de
Papel.

2.1Proceso productivo

El proceso productivo esta compuesto el area de ventas, produccion y
almaceén, las cuales tienen interaccion con la finalidad de realizar las actividades
para fabricar los empaques industriales. En la figura 15, se muestra el diagrama
con el flujo de actividades de las areas y los departamentos que la componen,
dando inici6 con la solicitud de requerimiento del cliente y finalizando con el
despacho de producto terminado al cliente, por medio de los transportes

respectivos.
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Figura 15. Diagrama de flujo del proceso productivo.

simbolesia
g
FD \nicio/Fin [ oocuments ] activiesz 7 maeris

|/Producto

Area DeEartamento Flujo del praceso
i \lztaria Prima e Solicitud NP Despache de . Despacho de
. n & N n .
Almacén \ce ; » y matarialas materia prima terminado BT 3l clisnta
inspeccidn ] Il
Solicitud de
requerimisnto
del clisnts
Ventas
Nota de
pedida, prearte
¥ Megativo
Frogramacion
r» de produccian
semana
Centrol de
orden de Requrimients de lat calid ~ Despacho de PT
- s .
produccian steria prima WP . - 3 Almacén
materia primz i industriales empagues i
Produccidn
Reuision de Freparzcion de
Preparacién coincidenciay | | materiales

existenciz de insumos

recursas

Fuente: Elaboracion propia

18




El proceso productivo inicia con la recepcion de la materia prima, operacion
qgue realiza almacén, para una posterior revision exterior y su almacenaje. Para
almacenar las bobinas de papel se sigue una norma de apilamiento de bobinas,
segun el ancho de cada una; las bobinas de papel que ingresan en la Empresa se
apilan como méaximo 5 bobinas, una sobre otra, alcanzando una altura méxima de

6 m.

Figura 16. Guia de apilamiento de bobinas.
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Fuente: Empresa Procesadora de Papel

El adhesivo se almacena en la bodega de preparacion si hay espacio
disponible, por el contrario en la bodega de almacén. Se realiza una inspeccién

visual exterior por parte del técnico de almacén.

Las tintas son almacenadas en la bodega de tinta y la inspeccion la realiza el
técnico del proveedor de tinta que se encuentra disponible en la Empresa. El
polietileno se almacena en la bodega y no se realiza ningln proceso de

verificacion de calidad en recepcion.

El proceso de produccién en el area de ventas inicia con la solicitud de
requerimientos del cliente, lo cual se transforma en una nota de pedido, que es un
documento y registro enviado por el area de ventas hacia produccion, para
detallar todas las especificaciones o requerimientos del cliente para el saco que
se va a producir (cliente, marca, cantidad solicitada, tipo de empaque, medidas,

materiales.
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Esta informacion es utilizada por el area de produccion para fabricar los

empaques industriales.

Adicional el area de ventas envia a disefio el arte del empaque solicitado por
el cliente para el disefio de los negativos, los cuales son revelados en el proceso
de produccion en fotopolimeros, para plasmar el arte en los empaques

industriales.

La nota de pedido, pre-arte y negativo ingresan al departamento de
preparacion, para revisar la coincidencia de informacion y la existencia de
recursos para elaborar lo requerido por el cliente; con esta actividad terminada se
procede a elaborar el programa de produccién semanal entre el area de ventas y
el area de produccién, para planificar las cantidades a producir y fechas; el area
de produccion genera las érdenes de produccion para fabricar los empaques

industriales de acuerdo a la planificacion.

Se genera la orden de produccién en el sistema, el cual le asigna un namero
de lote al volumen de produccién, que sirve para darle trazabilidad a cada

producto.

El area de produccion solicita a almaceén los requerimientos de materia prima e
insumos necesarios para la produccion, despachado el requerimiento de
materiales; el departamento de preparacion, dependiendo de las dimensiones del
empaque a producir, escoge la linea de produccion y se encarga de organizar y
coordinar todos los insumos necesarios en las lineas de produccion para poder
realizar el montaje necesario: cuchillas, sellos de impresion, mangas, materia

prima.

a) Cuchillas: son piezas metdlicas afiladas, con diferentes formas de corte para
poder separar los diferentes empaques en el proceso de produccion.

b) Sellos de impresion: son gomas con el disefio que se va plasmar en el
empaque. Estos sellos son previamente elaborados por preparacion en un
proceso llamado fotopolimeros, en el cual se revela el negativo del disefio

gue el cliente envia; este proceso lleva un tiempo de 3 horas.
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c¢) Mangas: son tubos de goma que se colocan en el area de impresién, en la

cual se montan los sellos de impresién para las diferentes fases de
impresion.

Al contar con estos insumos se lleva a cabo el cambio de formato en la linea

de produccion asignada, en donde se ensambla cada uno de acuerdo al producto

a fabricar, asimismo se realizan los ajustes necesarios en maquina para

fabricacion del producto requerido.

La figura 17, muestra la esquematizaciéon de fabricacion delos empaques
industriales, como primer etapa (1) se realiza el montaje de las bobinas de papel y
polietileno (si fuera el caso), para formar las capas del empaque, la segunda
etapa (2) es la unidad flexo grafica en donde se realiza la impresion del disefio
requerido por el cliente; seguidamente la etapa tres (3) que se llama tubera, es
donde se pegan los pliegos de papel con hilos longitudinales de adhesivo.

Con los paquetes formados y ordenados se comienza la etapa cuatro (4), que
es la fondera para colocar puntos de engomado (transversales), valvulas, pegar
fondos, formar el empaque y colocar parches en ambos fondos si fuera necesatrio;
por ultimo pasa por tambores de secado que es la etapa cinco (5) para darles un
tiempo prudente de secado a los empaques antes de llegar a la etapa seis (6) que

es el arcomat que realiza el estibado automatico en pallets.

En este proceso se realiza control de calidad mediante un muestreo
estipulado; seguidamente se entrega el producto terminado al area de almacén
para que sea embalado y despachado al cliente.
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Figura 17. Esquematizacion de la fabricaciéon de empaques industriales.
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2.2 Control de calidad y trazabilidad

La Empresa posee un sistema de control de calidad y registros que utiliza,
para darle trazabilidad al producto, inicia en el area de almacén en donde se hace
una revision fisica, antes que la materia prima sea despachada a produccién. En
produccion se hace revision de los requerimientos del cliente para preparar los
insumos y materiales necesarios para la fabricacion del producto solicitado,
ademas se realiza una verificacion en las lineas de produccién para validar que
se esté cumpliendo con los requerimientos del cliente; aleatoriamente el analista

de calidad mide la desaireacion y la humedad de las bolsas.

El ciclo se cierra en el control de producto terminado, en el cual, almacén
revisa las tarimas, realiza un muestreo aleatorio de humedad y embala las

tarimas de acuerdo a la solicitud del cliente.

Para darle trazabilidad al producto es importante su identificacion mediante
informacion clave (lote, fecha de fabricacion, informacién de produccién y conocer
los diagramas de flujo de todo el proceso de produccidon para analizar los puntos

de control actuales y responsabilidades.

2.2.1 Identificacion del producto

La identificacion del producto es un niumero unico el cual permite darle
trazabilidad en el proceso de produccion. Para la Empresa la identificacion del
empaque industrial, es el nimero de lote, clave y fecha de fabricacion,

consiste en lo siguiente:

a) Numero de lote: este numero es asignado correlativamente por SAP a
cada orden de produccién, cambia cada 100 o 300 mil empaques y consta
de 6 digitos. Esto se encuentra en la parte lateral del empaque y es

impreso en el proceso.
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b) Clave: este contiene la inicial del apellido del Jefe de turno, que puede ser
“‘A”, “B”, “C” y “D”. Esto se encuentra en la parte inferior del empaque y es
impreso en el proceso.

c) Fecha de fabricacién: contiene el dia, mes y afo, en el que fue producido
el empaque. Esto se encuentra en la parte inferior del empaque y es

impreso en el proceso.

Figura 18. Ejemplo de clave y fecha de fabricacion del empaque industrial.

Fuente: Empresa Procesadora de Papel

Cada tarima esta identificada con un ticket de conteo como se muestra en
la figura no. 19, los cuales se envian a imprenta y le asignan un niamero de
ticket para poder llevar el conteo en la Empresa; se encuentra frente a las

tarimas e indica lo siguiente:

Figura 19. Ticket de conteo para identificacion de tarimas.

MAQUINA TURNO [3]
TICKETE DE CONTEO Ne
FECHA:
MARCA: No. LOTE:
No. EMPAQUES:
EMPACADOR:
POR ALMACEN:

Fuente: Empresa Procesadora de Papel
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Este ticket sirve para que produccion contabilice las tarimas producidas y
gue almacén realice una adecuada rotacion del producto (PEPS-Primero en
entrar, primero en salir-) revisando la fecha de fabricacion. Asi mismo es

funcional con el cliente, para que tenga control del producto que ingresa.

Con este numero de identificacion y el muestreo de inspeccion realizado
en el area de produccion se puede elaborar el certificado de calidad (anexo
19), este se envia al cliente para avalar la calidad del empaque, dando a
conocer informacién general (cliente, producto, fechas, lote y cantidad) y los
resultados de las especificaciones muestreadas; es firmado por el jefe de

turno que realiz6 el lote de produccion.

2.2.2 Diagramas de flujo de control de calidad

Estos diagramas representan las actividades y el intercambio de
informacion en las operaciones de control de calidad de materia prima,
producto en proceso y producto terminado, que realiza el area de ventas,

almaceén y produccion con sus departamentos.

a) Control de calidad en materia prima

El flujo de control de calidad para materia prima que se muestra en la
figura 20, consiste en una revision fisica en la recepcion; almacén notifica a
produccion para que decida su disposicion final. Si los defectos en la materia
prima revisada, son en la mayor parte de la cantidad ingresada, se realiza un

reclamo al proveedor y se adjuntan fotografias.

No se realiza revision de los certificados de calidad donde especifica los
valores de las propiedades de la materia prima, para verificar que estén dentro
del rango permisible, que especifica el mismo certificado y, para analizar
mediante gréaficas el comportamiento de calidad durante el tiempo; no se
tienen parametros internos que validen los valores de las propiedades de la
materia prima. Estos certificados son almacenados en el area de almacén y no

son compartidos con produccion.
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No se tienen condiciones controladas de humedad y temperatura en la
materia prima, para poder asegurar la calidad previa a la utilizacibn en

produccion.

Figura 20. Flujo de control de calidad en materia prima.
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b) Control de calidad en proceso de produccion

El flujo de control de calidad del proceso de produccion, que se muestra
en la figura 21, consiste que el area de ventas envia a preparacion la nota de
pedido, en la cual se describen las especificaciones del cliente respecto al
requerimiento del producto. Este documento es revisado por preparacion, para
verificar la factibilidad de la realizacion del producto, si no se puede se notifica

a ventas.

El &rea de ventas envia negativo y pre-arte a preparacion, los cuales
muchas veces carecen de un proceso de revision, antes de ser enviados a
produccion. El negativo es la pelicula que se utiliza para plasmar el arte al
fotopolimero; el pre-arte es el disefio del arte impreso, el cual especifica texto,

colores y medidas. Pre-arte es el disefio del empaque industrial a escala.
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El negativo y pre-arte es revisado por preparacion y analistas de
calidad, para verificar que coincida la informacién y disefio, asi obtener una
correcta elaboracion de los sellos de impresion; si se detecta que no hay

coincidencia, preparacion se comunica con ventas para su correccion.

Preparacion, fabrica los sellos de impresion, sin controlar su calidad al
obtenerlos, lo cual puede causar errores en la elaboracion de pre-impresion.
La pre-impresion es una impresion del pre-arte del empaque, a tamano real,
en pliego de papel, para verificar que el disefio plasmado coincide con el pre-
arte; si coincide se realiza la orden de produccion solicitada por el cliente.

En la preparacién del adhesivo como insumo a la fabricacion de los
empaques, se realiza una prueba de viscosidad y porcentaje de sélidos, para

verificar que este dentro de los parametros adecuados.

En la fabricacibn de los empaques, produccion obtiene una muestra
aleatoria de 10 tubos y 10 empaques, para verificar el cumplimiento de las
especificaciones del producto; este muestreo es poco representativo para el

tamanfo del lote que se fabrica.

Los analistas de calidad obtienen 4 tubos y 4 empaques, para llevarlos
al cuarto de muestras, con las firmas del jefe de turno, analista de calidad y
coordinador de preparacion, constando que las muestras tienen la calidad
adecuada para utilizarlas como referencia en el proximo tiraje de produccion
del mismo producto. Adicional los analistas de calidad muestrean las

diferentes etapas del proceso de produccion, rotando cada 45 minutos.

Asi mismo aleatoriamente los analistas de calidad, miden la
desaireacion para verificar que la perforacion del saco es la adecuada, para
expulsar la presion del aire en el momento del llenado para evitar la rotura.
También la medicion de humedad e inspeccion de las tarimas para verificar el
rango de humedad y la calidad final de la tarima. No se tiene pardmetros y
muestreo de calidad para validar la humedad.
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En el proceso de produccion cada turno tiene sus propias medidas de
ajuste para fabricar los productos, esto genera mucha desviacion de los
parametros, también las fallas en la maquinaria son muy constantes debido a

suciedad, piezas deterioradas o mal posicionadas.

Al momento de produccion entregar el producto terminado al area de
almaceén, debe asi mismo adjuntar el certificado de calidad correspondiente al
producto entregado; esta operacion no se cumple, lo cual causa atrasos para

almacén cuando debe despachar el producto.

Toda la informacion generada por las areas en los diferentes controles,
es almacenada sin analizarla, por lo tanto, se eleva la probabilidad que los

defectos ocurran y no se prevengan.
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Figura 21. Flujo de control de calidad en proceso de produccion.
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c) Control de calidad en producto terminado

El flujo de control de calidad para producto terminado como se muestra
en la figura 22, inicia cuando almacén recibe las tarimas de producto
terminado, revisa que estén adecuadamente apilados los empaques
(empaques dentro de la tarima y rectos, cantidad exacta); de lo contrario no

las recibe y produccion debe corregirlas.

Almacén procede a almacenar el producto, debe darle tiempo de
secado antes de despachar. Productos con polietileno 30 dias y sin polietileno
10 dias; el secado se ve influenciado por la temperatura y humedad del

ambiente, lo que genera descontrol en el adecuado secado segun los dias.

Al momento de despachar producto terminado, almacén realiza
recuento del envio y medicion de humedad; actualmente faltan parametros de
humedad para validar el valor adecuado de despacho. En algunos casos por
motivos de emergencia, el producto es despachado antes del tiempo de

secado, con previa autorizacion del cliente.

El producto listo para despacho, es embalado por almacén, de acuerdo al
requerimiento del cliente que lo informa ventas. Falta un documento de

referencia para visualizar la informacion de embalaje.
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Figura 22. Flujo de control de calidad en producto terminado.
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2.2.3 Muestreo de inspeccién

El muestreo de inspeccién consiste en una serie de controles en
diferentes puntos del proceso de produccién, para poder controlar la calidad
de la materia prima, producto en proceso y producto terminado. Se establece
qguien va ser el responsable de realizar el control, con qué frecuencia, que
variables se van a analizar, que método y cual serda el criterio de aceptacion;

en donde va ser registrado y observaciones.

A continuacion en la tabla 1, se presenta el plan de muestreo de

inspeccién que se utiliza en la Empresa Procesadora de Papel:

Tabla 1. Muestreo de inspeccion del proceso.

Recepcién del papel

Responsable: Técnico de Almacén/Analistas de calidad

Frecuencia | Variable Método Criterio aceptacion Registro
Cada vez | Peso Inspeccién Peso Base: +/- 4% | Archivo
que se | Base y|Comparativa | TEA: +/- 25 J/m2 del | Excel
recibe un | TEA del Certificado | TEA Estandar en
embarque de Calidad | (MD) y (CD)
de papel. Vrs. Objetivo

del Fabricante

Observaciones: El peso base se muestrea aleatoriamente en el proceso y el
TEA es para cada ingreso de papel.

Pre-impresion

Responsable: Analistas de calidad/Coordinador de preparacion

Frecuencia | Variable Método Criterio aceptacion Registro
Cada vez . Textos iguales a pre-
Impresion
que se i artes 0 muestras,
. de Inspeccion : Pre-
realiza una . registro de colores, | . .
acuerdo | visual L impresion
pre- posicion , tapaderas y
: s a pre-arte
impresion laterales, etc.

Observaciones: La pre-impresién no es necesaria en tirajes cortos o sellos
en buen estado. La pre-impresion es firmada por el analista de calidad para
validar la calidad.
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Preparacion de adhesivo

Responsable: preparacion

Frecuencia Variable Método Criterio aceptacion Registro
Al finalizar "

: Reporte
el agitado Copa Ford Preparacién
del Viscosidad P 3 25 - 35 segq. pde
adhesivo _—

Adhesivo

(45 minutos)

Observaciones:

El incumplimiento de los criterios de aceptacion no genera

PNC.
TUBERA
Arrangues y operacion normal
Responsable: Operador y 2.do operador de produccion
Frecuencia Variable Método Criterio aceptacion Registro
Longitud del Flexometro + 10 mm
tubo
Ancho del Flexdbmetro +5mm
tubo
-Lineas de
En engomado continuas
arranques: Inspeccién -Puntos de
tubos Engomado visual engomado completos
necesarios -Barra de puntos de
para engomado en contra
asegurar valvula. Formato
que se -Impresién de "Arranques
cumplan las acuerdo a pre- de tubera"
especificaci impresion/ saco de
ones. - Inspeccién | muestra Formato
Impresion . L " L,
visual -Textos, posicion Revision de
Operacion -Tonalidad de colores | tuberade
normal: dentro del rango produccion
muestreo de segun cartilla.
10 -Largo, ancho
tubos/hora -lmpresion
(minimo) al | Formacion | Inspeccién | -Perforacion,
azar. de tubo visual -Sin arrugas,
-Nesting, marcas
-Desfase de cortes.
.. | Acorde a
. Inspeccion .,
Perforacion visual especificacion del

producto
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Observaciones:

indicadas en “nota de pedido”.

Las tolerancias se indican respecto a especificaciones

TUBERA
Cambios de tubo y operacién normal

Responsable: Analista de control de calidad

Frecuencia Variable Método Criterio aceptacion Registro
Longitud del Flexbmetro + 10 mm
tubo
Ancho del Flexdmetro +5 mm
tubo
-Lineas de
engomado continuas
.. | -Puntos de
Inspeccion
Engomado visual engomado completos
-Barra de puntos de | Checkilist
engomado en contra | verificacion
valvula. de variables
Cada — X
, -Impresion de de calidad
cambio de
acuerdo a pre- del tubo vy
tubo . e
impresion/ saco de bolsa
Muestreos Impresion Inspeccion | muestra
P visual -Textos, posicion Formato
cada 45 . y .
: -Tonalidad de colores | “Inspeccion
minutos ”
dentro del rango de tubera
segun cartilla. de control
-Largo, ancho de calidad
-Impresion
Formacion Inspeccién | -Perforacion,
de tubo visual -Sin arrugas,
-Nesting, marcas
-Desfase de cortes.
.. | Acorde a
. Inspeccion e
Perforacion : especificacion del
visual

producto

Observaciones:

indicadas en “nota de pedido”.

Las tolerancias se indican respecto a especificaciones

FONDERA
Arranques y operacién normal

Responsable: operadory 2.do operador

Frecuencia Variable Método Criterio aceptacion Registro
Longitud del Flexdmetro +10 mm
empaque
Ancho del Flexdmetro +5 mm
empaque
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En
arranques:
empaques
necesarios
para
asegurar
que se
cumplan las
especificaci
ones.

Operacion
normal:
muestreo de
10
tubos/hora
(minimo) al
azar.

Ancho del
Fondo

Flexbmetro

+5 mm

Impresion
de Parche

Inspeccién
visual

Impresion limpia,
legible y que los
sellos estén en
posicion correcta,
tonalidades de
acuerdo a cartilla o
empaques de
muestra.

Ubicacioén
de véalvula

Inspeccién
visual

Que la valvula esté
ubicada segun
empaques de
muestra.

(V1, V2, V3y V4)

Formacion
de fondos

Inspeccién
visual

Fondos simétricos,
posicién de valvula
respecto al corte 10
mm =5 mm , que no
lleve puntas dobladas
0 adhesivo expuesto

Engomados

Inspeccién
visual

Lineas continuas,
completas y dentro
de los espacios
correspondientes,
tanto en la valvula,
fondo y/o parche.

Valvula

Inspeccion
visual

Verificar que el
doblez de valvula
esteen 60 mm x5
mm

Polietileno

Inspeccién
visual

Revisar para
empaques con
valvula tubular y
plastico, que no vaya
corrido el polietileno
sobre el engomado.

Presentador
de fondos
posicion

Inspeccién
visual

De acuerdo a
empaque de muestra
0 nota de pedido.

Cantidad
bolsas por
paquete

Conteo
manual

+ 1 empaque por
paquete

(max 2 continuas
pueden incumplir)

Formato
“Arranques
de fondera”

Formato
“Revision de
fondera”
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Observaciones:

Las tolerancias se indican respecto a especificaciones

indicadas en “nota de pedido”. Para verificar colores en inicio de produccién se

emplean Cartillas de Colores.

Los fondos pueden ser variables de acuerdo a la Nota de Pedido.

Cantidad de empaques por paquete: Si durante tres inspecciones continuas se
encuentra diferencia de cantidad entre paquetes, las tarimas producidas en
ese periodo seran declaradas PNC.

FONDERA
Cambios de empaque operacion normal

Responsable: Analista de control de calidad

Frecuencia Variable Método Criterio aceptacion Registro
Cada_ Longitud del Flexdbmetro +10 mm Ch.egkl's.t,de
cambio de | empaque verificacion
empaque Ancho del Elex6metro +5mm de varla_bles
empaque de calidad
Muestreos | Ancho del Elexémetro +5mm del tubo vy
cada 45 | Fondo empaque
minutos Impresion limpia,
legible y que los Formato
sellos estén en “Inspeccion
. .. | posicion correcta, fondera”
Impresion Inspeccion .
: tonalidades de
de Parche visual :
acuerdo a cartilla o
empaques de
muestra.
Que la valvula esté
L .. | ubicada segun
Ubicacion Inspeccion
. : empaques de
de véalvula visual
muestra.
(V1, V2, V3y V4)
Fondos simétricos,
posicion de valvula
Formacion Inspeccion | respecto al corte 10
de fondos visual mm £ 5 mm , que no
lleve puntas dobladas
0 adhesivo expuesto
Lineas continuas,
.. | completas y dentro
Inspeccion )
Engomados visual de los espacios

correspondientes,
tanto en la valvula,
fondo y/o parche.
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Verificar que el
Inspeccion doblez de véalvula
Valvula 1SP esteen 60 mm £5
visual
mm
Revisar para
empaques con
i Inspeccion | valvula tubular y
Polietileno , o
visual plastico, que no vaya
corrido el polietileno
sobre el engomado.
Presentador .. | De acuerdo a
Inspeccion
de fondos : empaque de muestra
L visual :
posicion 0 nota de pedido.
. + 1 empaque por
Cantidad bague p
Conteo paquete
bolsas por .
manual (max 2 continuas
paquete . .
pueden incumplir

Observaciones: Las tolerancias se indican respecto a especificaciones
indicadas en “nota de pedido”. Para verificar colores en inicio de produccion se
emplean Cartillas de Colores.
Los fondos pueden ser variables de acuerdo a la Nota de Pedido.

Cantidad de empaques por paquete: Si durante tres inspecciones continuas se

encuentra diferencia de cantidad entre paquetes, las tarimas producidas en
ese periodo seran declaradas PNC.

Arcomaty Linea 2

Responsable: Analista de control de calidad

Frecuencia Variable Método Criterio aceptacion Registro
Cantidad de Ninguna diferencia
Conteo .
vueltas por en la cantidad de
; manual -
tarima vueltas por tarima
Inspeccidon | Que el empaque no
Muestreos visual salga de la tarima.
de todas las . -
: Que la tarima no esté
tarimas .
roducidas Inspeccion | a escuadra (por Formato
Surante el | Colocacion visual ejemplo, tiene efecto | “Inspeccion
de "tornillo"). de Fondera”
wrno en de Que el empaque no
ambas empaques | Inspeccion =mpagq
. : tenga bien hecho el
lineas. visual
amairre.
.. | Que la tarima venga
Inspeccion .
: manchada con aceite
visual
/ grasa del Arcomat.

Observaciones:

entarimado.

Se rige por la cantidad de empaques por tarima y tipo de

Fuente: Empresa Procesadora de Papel
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Andlisis del muestreo de inspeccion:

a)

b)

d)

El plan de muestreo de inspeccion carece de cumplimiento, en
recepcion de papel existe falta de inspeccion comparativa del
certificado de calidad versus los parametros del proveedor de papel,
para verificar el valor de TEA. El muestreo aleatorio de peso base se
realiza como método de inspeccidon de la revision fisica de la materia
prima.

La revisién de pre-impresion se realiza, aunque el problema se origina
por la falta de verificacion de coincidencia del pre-arte contra el
negativo, del cual se obtiene el sello de impresion para plasmar el arte
en el papel y elaborar la pre-impresion. El muestreo de preparacion de
adhesivo, si se realiza con cada preparacion de adhesivo,
regularmente se hace de una a dos preparaciones de adhesivo por
turno.

En muestreo de tubera y fondera el operador inspecciona 10
tubos/empaques por hora, debido la cantidad maxima que se obtiene
de 240 tubos/empaques por minuto, en conversion a horas es de
14,400 tubos/ hora, muestra que es poco representativa. Para el
control de las dimensiones del empaque industrial se utiliza como
referencia para las tolerancias la norma espafiola UNE-EN ISO 8367-1
Para el muestreo que realiza el analista de calidad cada 45 minutos en
tubera y fondera, se verifican las mismas variables que el operador y
no tienen establecida cantidad exacta de muestreo.

Cuando se tienen reclamos de clientes, respecto a mala calidad del
papel se envia a un laboratorio en el extranjero, muestras del papel
para que sea analizado y se llegue a una conclusion respecto al

problema, teniendo un costo de $75.00 por pliego de papel.
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2.2.4 Identificacion de producto no conforme

El producto no conforme es todo aquel que incumple con algunos
requisitos determinados por el sistema de gestién de calidad. Este proceso se

realiza en el area de produccion.

Para el producto no conforme, hay un procedimiento establecido el
cual indica responsabilidades, como se puede obtener y cual es el manejo que
debemos darle; para ello dentro del proceso de verificacion de calidad en el
muestreo que realizan los operadores y los analistas de calidad, dejan por
escrito el producto no conforme encontrado describiendo la hora, el total de
empaques defectuosos, que accién se tomara (corregir, liberar, cuarentena o
desperdicio) y como se liberara el proceso. Los formatos utilizados por el
operador, se encuentran en los anexos 11 y 13 integrados en el formato de
control de tubera y fondera, los utilizados por el analista de calidad, se

encuentra en el anexo 14.

Si el destino final del producto no conforme es cuarentena, hay un
unico documento de identificacién, el cual es utlizado para producto
terminado; para materia prima, materiales y repuestos, faltan documentos de

identificacion exclusivos para cada tipo.

El banderin utilizado para identificar el producto en cuarentena (anexo
16), se coloca cuando los analistas detectan un defecto o los jefes de turno
solicitan que se identifique; esta informacion es almacenada por los analistas
de calidad, para llevar un conteo; para ser liberado el producto de cuarentena,
el analista corrobora que puede ser liberado, firma y quita el banderin para
gue el producto pueda ser despachado al area de almacén.

39



2.3FODA

El andlisis FODA es una herramienta que permite conformar un cuadro de la
situacion actual del objeto de estudio (persona, Empresa u organizacion),
permitiendo de esta manera obtener un diagndstico preciso que permite, en
funcion de ello, tomar decisiones acordes.

http://www.matrizfoda.com(Recuperado el 19/07/2016)

Se realizé el FODA, tomando en cuenta la informacién recopilada de las areas
y del negocio en general, con la finalidad de definir estrategias que sean
funcionales para la Empresa para incrementar las fortalezas, disminuir las

debilidades, afrontar las amenazas y aprovechar las oportunidades.

Tabla 2. FODA.

F 0]

1. Existe una cultura de compromiso
con el resultado de la Empresa.

2. Posicionamiento de la Empresa a

nivel nacional e internacional. _ _
3. Capacitacion frecuente al personal. 1. Mercados potenciales sin ser
4. Se tiene una posicién geografica explorados.

estratégica. 2. Diversificacion de productos.
5. Se cuenta con magquinaria de alta|3- Ampliar cobertura geografica.
tecnologia. 4. Inteligencia de mercado y de

6. Conocimiento en la fabricacion y nggouo. _ |
comercializacion de  empaques 5. Alianzas con clientes estratégicos

industriales. y molinos.
7. Es una Empresa solida, legal y|6- Innovacién en nuevos productos.
socialmente responsable. 7. Implementacion de uso de

8. Se tienen certificados  bajo tecnologia en la comercializacion

certificaciones internacionales de| (Automatizacion CRM).
calidad, ambiente, seguridad vy
salud.

9. Experiencia y conocimiento del
cliente.

10.Se da garantia de abastecimiento al
cliente y servicio pre/post venta.
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D

1. Programa de produccion cambiante
a corto plazo.

2. Sistema débil de control de calidad
(ausencia de algunos controles,
analisis de la informacion y toma de
decisiones oportuna).

3. Procesos robustos y poco flexibles
para la toma de decisiones.

4. Dependencia de los procesos.

5. Poca innovacion en los procesos,
productos y gestion del negocio.

6. Ausencia de acuerdos comerciales
a mayor plazo con clientes clave.

7. Falta de procedimiento de
trazabilidad para administrar la
informacion.

8. Poco registro de informacién en
algunos puntos del proceso
productivo.

9. Fluidez de comunicacion débil entre
areas.

10.Falta de enfoque del producto en el
cliente.

11.Para realizar empaques utilizados
para productos alimenticios, los
procedimientos tienen falta de
inocuidad.

10.

11.

Ingreso de nuevos competidores al
negocio.

No poder realizar las actividades
planificadas por desabastecimiento
de suministros.

Aumento incontrolable
reclamos en los Clientes.
Aumento de demanda y falta de
capacidad instalada adecuada.
Poca lealtad de los clientes.

de

Alianzas estratégicas entre
competidores y proveedores de
papel.

Cambios legales en las

regulaciones de la industria.
Amenaza de productos sustitutos.
Dafios a la imagen de la Empresa
por incumplimiento.

Pérdida de competitividad del
negocio
Fendmenos naturales (cambios

climaticos dréasticos).

Fuente: Elaboracion propia

El andlisis FODA consiste en realizar una matriz DAFO que permite la

elaboracion de la planificacion estratégica de la Empresa a través de soluciones

propuestas y estrategias que serviran para incorporarlos a la Empresa; consiste

en entrecruzar los indicadores internos (fortalezas y debilidades) con los externos

(oportunidades y amenazas). El objetivo de esta metodologia es utilizar las

fortalezas para aprovechar las oportunidades y evitar las amenazas; utilizar las

oportunidades para superar las debilidades, mediante la creacion de estrategias

defensivas, ofensivas, de sobrevivencia y de orientacion.
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Tabla 3. Analisis FO.

FORTALEZAS OPORTUNIDADES

1. Existe una cultura de compromiso | 1. Mercados potenciales sin ser
con el resultado de la Empresa. explorados.

2. Posicionamiento de la Empresa a | o piversificacion de productos.
nivel nacional e internacional. 3. Ampliar cobertura geografica.

3. Capacitacion frecuente al personal. | 4 Inteligencia de mercado y de

4. Se tiene una posicion geogréafica negocio.
estratégica. 5. Alianzas con clientes estratégicos

5. Se cuenta con maquinaria de alta y molinos.
tecnologia. 6. Innovacion en nuevos productos.

6. Conocimiento en la fabricacion y | 7. Implementacion de uso de
comercializacion ~de empaques tecnologia en la comercializacion
industriales. (Automatizacion CRM).

7. Es una Empresa soélida, legal y
socialmente responsable.

8. Se tienen certificados bajo
certificaciones internacionales de
calidad, ambiente, seguridad vy
salud.

9. Experiencia y conocimiento del
cliente.

10. Se da garantia de abastecimiento
al cliente y servicio pre/post venta.

ESTRATEGIAS (FO):

1. Penetrar nuevos mercados a traves del posicionamiento de la Empresa en
la regién y de aspectos diferenciadores; para ampliar la cobertura y los
productos.

2. Elaborar un estudio de inteligencia de mercado y negocio para ser
competitivos en el mercado, a través del conocimiento que ya se posee y
las capacidades.

3. Realizar alianzas con los clientes y proveedores para conservar a los
clientes potenciales y ser competitivos.

4. Innovar en nuevos productos para adquirir nuevos clientes y penetrar
nuevos mercados.

Fuente: Elaboracion propia
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TABLA 4. Analisis FA.

FORTALEZAS AMENAZAS

1. Existe una cultura de compromiso Ingreso de nuevos competidores
con el resultado de la Empresa. al negocio.

2. Posicionamiento de la Empresa a No poder realizar las actividades
nivel nacional e internacional. planificadas por

3. Capacitacion frecuente al personal. desabastecimiento de suministros.

4. Se tiene una posicion geografica | 3 Aymento incontrolable de
estrategica. reclamos en los Clientes.

5. Se cuenta con maquinaria de alta | 4 Aumento de demanda y falta de
tecnologia. capacidad instalada adecuada.

6. Conocimiento en la fabricacion y | 5 pgca lealtad de los clientes.
comercializacion de empaques | g Alianzas  estratégicas  entre
industriales. competidores y proveedores de

7. Es una Empresa sélida, legal y papel.
socialmente responsable. 7 Cambios legales en las

8. Se tienen certificados bajo regulaciones de la industria.
certificaciones internacionales de | g Amenaza de productos sustitutos.
calidad, ambiente, seguridad Yy | g pafios a la imagen de la Empresa
salud. por incumplimiento.

9. Experiencia 'y conocimiento del |10 pérdida de competitividad del
cliente. negocio

10. Se da garantia de abastecimiento | 11 Fenémenos naturales (cambios
al cliente y servicio pre/post venta. climaticos drasticos).

ESTRATEGIAS (FA):

1. Elaborar estrategia competitiva, que permita que la Empresa esté
preparada para nuevos competidores, consolidacion de los clientes y
productos sustitutos.

2. Realizar un analisis de inventarios para gestionar los suministros con la
anticipacion necesaria y que esta sea suficiente para un numero de dias.

3. Analizar los reclamos mas frecuentes de los clientes para solucionar los
problemas a fondo que causan esos reclamos y prevenir la recurrencia.

4. Realizar un estudio de la demanda, para preparar a la Empresa con la
capacidad necesaria para abastecer al cliente.

5. Realizar planes de lealtad para conservar a los clientes potenciales y
adquirir clientes que sean fieles a la Empresa.

6. Preparar a la Empresa para diversos cambios, mediante una estructura
adecuada, procesos que fluyan y permitan agilizar las operaciones,
capacidades tanto operativas como técnicas, etc.

Fuente: Elaboraciéon propia
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TABLA 5. Analisis DO.

1.

2.

DEBILIDADES

Programa de produccion
cambiante a corto plazo.

Sistema débil de control de
calidad (ausencia de algunos
controles, analisis de la
informacion y toma de decisiones

oportuna).
Procesos robustos y poco
flexibles para la toma de
decisiones.

Dependencia de los procesos.
Poca innovacion en los procesos,
productos y gestién del negocio.
Ausencia de acuerdos
comerciales a mayor plazo con
clientes clave.

Falta de procedimiento de
trazabilidad para administrar la
informacion.

Poco registro de informacion en
algunos puntos del proceso
productivo.

Fluidez de comunicacion débil
entre areas.

10.Falta de enfoque del producto en

el cliente.

11. Para realizar empaques utilizados

para productos alimenticios, los
procedimientos tienen falta de
inocuidad.

OPORTUNIDADES

Mercados
explorados.
Diversificacion de productos.

potenciales sin ser

. Ampliar cobertura geogréafica.

Inteligencia de mercado y de
negocio.

. Alianzas con clientes estratégicos

y molinos.

Innovacion en nuevos productos.
Implementacion de uso de
tecnologia en la comercializacion
(Automatizacion CRM).

ESTRATEGIAS (DO):
Analizar y redisefiar el proceso de control de calidad para suministrar con

calidad al cliente y al momento de ampliar los mercados ser reconocidos

como tal.

Recaudar informacién en los diferentes puntos de control y analizar la

informacion
prevenir defectos en el producto.

recaudada, para corregir las fallas oportunamente para
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3. Innovar en los procesos, productos y el negocio; para ganar territorio,
mercado Yy clientes competitivamente.

4. Utilizar CRM para conocer mas a los clientes, para asegurar la fidelidad y
crear negociaciones a largo plazo.

5. Preparar al negocio para los cambios a largo plazo que puedan suceder
derivado de la competencia.

Fuente: Elaboracién propia

2.4Diagrama Ishikawa

Humberto Gutiérrez Pulido (1997) dice que el diagrama de Ishikawa es:

Método grafico mediante el cual se representa y analiza la reacciéon entre un
efecto (problema) y sus posibles causas. El método de construccion mas comun
es el de las 6M, consiste en agrupar las causas potenciales en seis ramas
principales: métodos de trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria, medicion

y medio ambiente (p. 192).

El problema detectado mediante el analisis de la informacion recopilada fue
“Defectos en la formacién y funcionalidad del empaque”, para el cual se
detectaron causas, que fueron agrupadas en las 6M: medio ambiente, maquinas,
mano de obra, materiales, métodos y medicion. Cada causa tiene a su vez una o

mas sub-causas.

El diagrama de Ishikawa de analisis de la Empresa Procesadora de Papel, se

puede observar en la figura 23.
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Figura 23. Diagrama de Ishikawa.

Pocs fiexibifidad en
los cambios

‘N Desviacion de los

Falta de
instruccionss pars

Carencia de competencias
espacializadas

f parametros uso del Cliente
i 5 establecidos Condiciones
Dﬁmntrﬁnun Falta de criterio en Perdida de origen no
=n el trabajo toma de decisiones y pars ajustar £——— Controladas
responder rapido a Falta de Fiezas

Faita de _—— \

problemas mantanimiento  detericradas
enfoque de preventivo Falta de Faita d=
tareas : g N / correccion de informacidn v
M3 zissteenmmblog Faita de combinzcidn de — e fallas registroz

|nf-3'm'|acu3|‘1 y apoyo entre constantes
Zreas

Suciedad =n partes

Faltz de registros que
generen informacion

Faltz de scuerdos

Falta de solicitud entre area |

A et R camercial y relevanta

los proveedores Vi produccidn

Falta de alineacion ':f Faita de ';aqtai:.:
Falta de rangos de / ey j]ll:glﬂlmllﬂtlﬂl__nil trazabilidad :Ie automatizado  Deficianciz en 2l
tolerancia para las ¥ proces entre dreas Control de Calidad
EEpFI:IﬁEE(‘.IDnES df_-llm > Fatta de / de WPy 2T
Certificados y materiales ) » procedimiznto
Falta de alineacion Ausenciz de Falta de métodos o

Sistema d= admaor.
de informacian

de procesos hacia la {

i /'
Falts de efectividad en

|z informacion de los
reguarimientos de los
clientes

Fuente: Elaboracion propia

herramientas para

Faitz de estandarizacion de Control de calidad

parametros de aceptacion

Faltz da verificacion de
calidad de los productos
comprados

46



El analisis de causas realizado para el medio ambiente, maquinaria, mano de

obra, materiales, métodos y medicion se describe a continuacion:

a)

b)

d)

f)

Medio ambiente: este andlisis es respecto a los aspectos internos que rodean
al producto y aspectos externos con el cliente. Sobre las condiciones no
controladas, faltan registros que generen informacion sobre los valores de
humedad y temperatura para tener un historial del comportamiento y analizar
la informacién. En cuanto a la relacién con el cliente falta un manual para
indicar las instrucciones del uso del producto, es decir como manejar el
producto tanto en su ingreso, almacenaje y utilizacion.

Maquinaria: en las reuniones semanales de produccion se visualizé, que hay
reincidencia en las fallas de la maquinaria, debido a que hay poco andlisis de
las fallas; también hay piezas ya muy deterioradas o sucias que dificultan el
correcto funcionamiento. Faltan parametros de medicion para las maquinas
para los diferentes productos, de lo cual los 4 turnos deben regirse para
fabricar, con ello estandarizar la forma de operar y prevenir cambios
frecuentes muy diferentes.

Mano de obra: se visualizd que el personal falta que se enfoque mas en las
tareas, tomar decisiones oportunas en emergencias, sin autorizacion del jefe
inmediato; asi mismo falta de liderazgo para trabajar en equipo.

Materiales: falta estandarizar las tolerancias de aceptaciéon de la materia
prima, falta informacion de los proveedores sobre propiedades, para validar la
calidad de la materia prima.

Métodos: las areas falta que alineen los procesos para darle continuidad a la
calidad, desde los requerimientos del cliente hasta la entrega del producto
terminado. También falta que ventas y produccion agilicen el proceso de
gestion y fabricacion de produccion, a través de un programa de produccion
efectivo, que cumpla en tiempo y calidad con lo solicitado por el cliente.
Medicién: faltan métodos y herramientas para controlar la calidad, un
adecuado sistema de control de calidad y trazabilidad, con controles y

registros necesarios que cumplan con el muestreo estipulado; también un
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laboratorio de calidad interno para corroborar la calidad en todo el proceso,

para evitar enviar al extranjero muestras de papel, ya que el costo es muy

elevado y es una operacion sin rentabilidad.

En base al analisis mediante el diagrama Ishikawa, se determind acciones

para cada causa y sub-causa analizada; para algunas de estas acciones se

disefiaran propuestas de solucion, para las demas se definiran recomendaciones

para que se generen iniciativas de solucion dentro de la Empresa.

Tabla 6. Acciones a tomar segun analisis de Diagrama de Ishikawa.

Causa a Causa Sub-causa Accién que se debe
analizar Principal tomar
Definir equipos,
MEDIO Condiciones no | Falta de = metodologia y
AMBIENTE controladas informacion y | parametros para tomar
registros acciones.
Definir  material de
Falta de  comunicacién para dar
MEDIO Condiciones no | instrucciones para a conocer las mejores
AMBIENTE controladas uso del cliente practicas para el uso del
producto las
instalaciones del cliente.
Pérdida de origen
Desviacion de para ajustar Yy Estandarizacion del
MAQUINARIA los parametros poca flexibilidad @ proceso de cambios
establecidos en los cambios.
Falta de | Piezas Documentacion, analisis
MAQUINARIA | correccion  de deterioradas y |y comunicacion de las
raiz de las fallas | suciedad en las  soluciones para las
constantes partes de la fallas detectadas en los
maquinaria. equipos.
Falta de Desconcentracion Reforzamiento de sus
MANO DE enfoque de | en el trabajo y mal responsabilidades y
OBRA tareas ajuste en cambios | rutina de trabajo.
Falta de Criterio
en toma de  Falta de  Analisis de las
MANO DE decisiones y | competencias competencias técnicas
OBRA responder especializadas del personal
rapido a involucrado.
problemas.
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MANO DE
OBRA

MATERIALES

METODO

METODO

METODO

MEDICION

MEDICION

Falta de Criterio
en toma de
decisiones y
responder
rapido a
problemas.

Falta de rangos
de tolerancia y

parametros

para las
especificacione
S de los

certificados y de
los materiales
Falta de
alineaciéon entre
programacion y
procesos

Falta de
alineaciéon  de
procesos hacia
la calidad

Falta de
alineaciéon  de
procesos hacia

la calidad
Falta de
métodos 0

herramientas
para el control

de calidad.
Falta de
métodos 0

herramientas
para el control
de calidad.

Falta de
combinacion de
informacion y
apoyo entre areas

Falta de solicitud
de compras hacia
los proveedores y
falta de
estandarizacion
de parametros de
aceptacion.

Falta de acuerdo

entre area de
produccion y
ventas

Falta de

efectividad en la
informacion de los
requerimientos de
los clientes

Falta de
procedimiento

Deficiencia en el
control de calidad
de materia prima
y producto
terminado

Falta de equipo
automatizado.
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Refuerzo de las
competencias de
liderazgo.

Definir, documentar vy
comunicar los
parametros y
tolerancias para los
materiales.

Realizacion de la

programacion de
produccion por el
departamento de
produccion.

Mejoramiento en la
efectividad de las notas
de pedido.

Definir  procedimiento
para el control de las
materias primas,
producto en proceso y
producto terminado, e
identificacion de PNC
para incluir de manera
transversal el proceso
de calidad.

Implementar controles y
registros en la recepcion
de la MP, proceso
productivo y producto
terminado

Definir equipos
necesarios para
monitorear parametros



Falta de | Falta de | Definir los criterios para

métodos o | verificacion de | validar la calidad de los
MEDICION herramientas calidad de los | productos comprados
para el control | productos
de calidad. comprados.
Falta de registros Definir un procedimiento
que generen | de trazabilidad para la
Falta de informacion administracion de la
MEDICION trazabilidad relevante y | calidad.
entre areas ausencia de
proceso de

administracion de
la informacion.

Fuente: Elaboracion propia

2.5 Andlisis de datos

El andlisis de datos es una fase muy importante en cualquier proyecto,
mediante el cual se toman decisiones para mejorar la situacion actual. El analisis
de datos del proyecto “Reestructuracion del sistema de control de calidad y
disefio del procedimiento de trazabilidad para Empresa Procesadora de Papel”,
se realizd mediante la informacion recopilada y las metodologias utilizadas; con la

finalidad de proponer soluciones, que mitiguen el problema actual.

Se realizaron graficos de control para visualizar el comportamiento de la
propiedad mas importante del papel, la cual es el TEA (Absorcion de energia de

tensién) tanto en direccion de maquina (MD), como a través de la maquina (CD).

Se tomé6 un nimero de 46 bobinas, ingresadas en diferentes meses del afio
a la Empresa, de un mismo tipo de papel. Los valores de TEA, son indicados en
cada certificado de calidad de la bobina de papel, el valor Spec TEA MD se tomo
en base al parametro del proveedor y el limite superior e inferior es el parametro

125 que es la tolerancia recomendada por el proveedor.
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Tabla 7. Valores de TEA de bobinas de papel.

No. | TEA Spec LSTEA |LITEA | TEA Spec LSTEA | LITEA
MD | TEAMD MD MD CD | TEACD CD CD
1 258 279 304 254 304 306 331 281
2 259 279 304 254 305 306 331 281
3 255 279 304 254 300 306 331 281
4 258 279 304 254 307 306 331 281
5 253 279 304 254 300 306 331 281
6 271 279 304 254 301 306 331 281
7 254 279 304 254 322 306 331 281
8 247 279 304 254 308 306 331 281
9 251 279 304 254 298 306 331 281
10 245 279 304 254 294 306 331 281
11 242 279 304 254 298 306 331 281
12 243 279 304 254 318 306 331 281
13 243 279 304 254 318 306 331 281
14 247 279 304 254 298 306 331 281
15 248 279 304 254 306 306 331 281
16 250 279 304 254 288 306 331 281
17 247 279 304 254 302 306 331 281
18 249 279 304 254 303 306 331 281
19 261 279 304 254 293 306 331 281
20 261 279 304 254 283 306 331 281
21 256 279 304 254 289 306 331 281
22 272 279 304 254 297 306 331 281
23 277 279 304 254 293 306 331 281
24 273 279 304 254 276 306 331 281
25 282 279 304 254 287 306 331 281
26 267 279 304 254 294 306 331 281
27 275 279 304 254 286 306 331 281
28 267 279 304 254 295 306 331 281
29 272 279 304 254 297 306 331 281
30 282 279 304 254 287 306 331 281
31 268 279 304 254 294 306 331 281
32 277 279 304 254 293 306 331 281
33 274 279 304 254 285 306 331 281
34 277 279 304 254 293 306 331 281
35 284 279 304 254 273 306 331 281
36 279 279 304 254 287 306 331 281
37 274 279 304 254 294 306 331 281
38 278 279 304 254 277 306 331 281
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39 282 279 304 254 294 306 331 281
40 278 279 304 254 289 306 331 281
41 278 279 304 254 289 306 331 281
42 274 279 304 254 291 306 331 281
43 278 279 304 254 285 306 331 281
44 274 279 304 254 291 306 331 281
45 273 279 304 254 268 306 331 281
46 274 279 304 254 282 306 331 281

Fuente: Elaboracion propia

Con los valores de la tabla 7, se procedio a realizar graficos de control de

TEA MD y CD para observar el comportamiento.

En el figura 24, se muestra el comportamiento de la propiedad del papel TEA
MD, en las 46 bobinas de muestra; se observa que muchos valores estan fuera

del rango permisible y otras muy sobre el limite inferior.

Figura 24.Control bobinas de papel TEA MD.

TEAMD

315
305
295

285
275
265
255

TEA

245
235

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45

Bobinas

—@—TEA MD

SpeC TEAMD === |STEAMD  e==L|TEA MD

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 25, se muestra el comportamiento de la propiedad del papel TEA
CD, en las 46 bobinas de muestra; se observa que algunos valores estan fuera

del rango permisible y otros muy debajo de la especificacidén central.
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Figura 25. Control bobinas de papel TEA CD.

TEACD

340
330
320
310
300
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Fuente: Elaboracion propia

Las bobinas del proveedor no mantienen calidad estandar, segun las figuras, se
visualiza que fluctian los valores y algunos se salen de los limites; bobinas que
no deben ser utilizadas en la fabricacion de los empaques industriales para

prevenir defectos en el proceso y producto terminado

Este andlisis de las propiedades del papel, almacén ingresa las bobinas sin

realizarlo, por lo cual despacha materia prima de mala calidad a produccion.

2.5.1 Andlisis del muestreo de inspeccién

Para realizar andlisis del muestreo de inspeccion, se toma en cuenta
la inspeccion que realizan tanto los operadores como los analistas de
calidad, para ello se utiliza como referencia la norma MIL STD 105D, la cual

especifica la cantidad que se debe muestrear respecto al tamafio del lote.

En la Empresa se realizan diferentes tamafios de lote, segun la
cantidad requerida por el cliente; los clientes potenciales y frecuentes
solicitan 100,000 empaques industriales en cada pedido de produccion, los
cuales se fabrican en un turno de produccion (8 horas). Actualmente la
cantidad méxima de empaques por minuto es de 240, en conversion a horas,

se obtienen 14,400 empaques/hora.
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Para el analisis de las tablas MIL STD 105D, en base a la figura 26 y
27, primero se debe seleccionar el plan de muestreo adecuado segun tabla
8; con las tablas adecuadas se procede a encontrar la letra codigo,
seleccionar la restriccion del nivel de inspeccion en tabla 8, con ese dato y el
tamafio de lote, se puede obtener la letra cédigo. Luego con la letra cédigo,
obtener el tamafio de muestra en figura 27, y en base al nivel de calidad

aceptable seleccionado, se procede a buscar los valores de aceptabilidad y
rechazo.

Tabla 8. Restricciones de norma MIL STD 105D.

NCA No se aceptan 1% 2.50%
defectos
Restriccion | Defectos criticos importantes defectos menores
NI [ Il 1]
. Mitad de inspeccion | Se considera|Doble de inspeccién
Restriccion | o6 ¢ || normal que el I
Plan de
muestreo Simple Doble Multiple
Restriccion Un muestreo Doble muestreo 7 muestras

Fuente: Gutiérrez, Humberto Pulido (1997). Calidad total y productividad

Figura 26. Tablas MIL STD 105D (Letras c6digo).

( SAMPLE SIZE CODE LETTERS A
General Inspection levels Special Inspection levels

| Il m 51 52 S3 54
2to 8 A A B A [ A A
910 15 A B c A A A A
16 to 26 B B D A [ B B
26 to 50 c D E A B B c
51 to 90 G E F B B c c
o1 to 160 D F G B B = o
151 to 280 E G H B c o E
281 to 500 F H J g c D r
501 to 1200 G J K c C E F
1201 fo 3200 H L C o E 'e]
3201 to 10000 J @ M c o F G
10001 to 35000 K c o F H
35001 to 150000 L M P D E el J
150001 to 500000 M P a o E G J
600000 and over M Q R D E H K

Fuente: http://aius3.asiainspection.com (recuperada 20/10/15)
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Figura 27. Tablas MIL STD 105D (Planes de inspeccion).

SINGLE SAMPLING PLANS FOR NORMAL INSPECTION B
Sample Acceptable quality levels {[normal inspection)
2l 0,065 | 0,1 046 | 025 | 04 | 085 | 10 15 25 4 65

letter
Ac Re|Ac Re| Ac Re |Ac Re | Ac Re |Ac Re |Ac Re |Ac Re |Ac Re|Ac Re|Ac Re

Y o
0, 1 t
[

[} |
01| 4 !
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2
1 3
2|z =)
o E (10 1
4 5 v '1i1-’. 14
6|17 sl 11 [T 15|21 2
B0 11|14 15
1
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22

o m
14 15|21 22
210 T

Fuente: http://aius3.asiainspection.com (recuperada 20/10/15)
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Para analizar el muestreo actual, que realizan los operadores durante
cada hora, de 10 tubos y 10 empaques (minimo) al azar, se analizan las
tablas MIL STD105D, para ello se debe buscar el tamafo de la
muestra=10en la tabla de la figura 25, el valor exacto no esta contenido en la
tabla, debe estar entre la letra clave D-E (8-13 muestras), luego se busca la
letra clave en la figura 24,que equivale a un lote de 26 a 90 empaques, que
deben ser la cantidad producida, versus la cantidad que realmente se fabrica
de 100,000 empaques. Por lo tanto, se concluye que la muestra es poco
representativa para el lote fabricado.

Los analistas de calidad realizan un muestreo cada 45 min, en cada
tubera y fondera de 30 empaques aproximadamente. Haciendo el mismo
analisis anterior, segun el analisis de las tablas MIL STD 105D,figura
25,equivale a la letra clave F-G (20-32 muestras), luego se busca la letra
clave en la figura 23,que equivale a un lote de 91 a 280 empaques, que
deben ser la cantidad producida, versus la cantidad que realmente se fabrica
de 100,000 empaques.
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La propuesta de la cantidad que se debe muestrear, para reducir la
posibilidad que se produzcan productos defectuosos, se define en la

propuesta del capitulo 3.

Ademas de analizar el tamafio de la muestra, los siguientes controles

se deben realizar para controlar la calidad en el proceso:

a) Control de las propiedades de la materia prima (almacén)

b) Muestreo de la materia prima en laboratorio de calidad (analista de
calidad)

c) ldentificacion de PNC (MP, materiales y repuestos)

d) Muestreo en sellos de impresion (preparacion)

e) Muestreo de humedad del ambiente en diferentes puntos del proceso
(todos)

f) Muestreo de humedad del papel en diferentes puntos del proceso (todos)

g) Muestreo de producto en proceso y terminado en laboratorio de calidad
(Analista de calidad)

h) Andlisis de fallas en el proceso (produccion)

Las variables que se inspeccionan en el proceso de produccion
(unidad flexo gréfica, tubera, fondera, tambores de secado y entarimado) por
el operador y por el analista de calidad, también deben ser analizadas con la
finalidad de identificar los atributos que se miden actualmente y cuales

deberian medirse para hacer més eficiente el proceso de muestreo.

En la tabla 9, se especifican las etapas que se inspeccionan en el
proceso de produccion de los empaques industriales, que variables se

tienen en cada etapa, que atributos se revisan y quien es el responsable.
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Tabla 9. Variables de muestreo por etapa en el proceso de produccion.

Etapas Variables Atributos Responsable actual
. Defectos por tinta corrida, suciedad en impresion,
Unidad . o ) .
Flexo Impresion falta de c0|nC|.denC|a con pre-arte, tinta en mal
grafica _estado, tonalldad deI_ coIor_,, uso de color _ _
incorrecto, velocidad de impresion. Operador/Analista de calidad
Papel Nesting, arrugas, agujeros Operador
Polietileno FF flojo, nesting, arrugas, agujeros Operador
Perforacion Mala perforacion, rasgado, sin perforacion Operador/Analista de calidad
Cortes Desfase de cortes y rasgado Operador/Analista de calidad
Engomado transversal y longitudinal. Pobre de
Tubera Engomado goma, grumos, exceso de goma Operador/Analista de calidad
Medidas Ancho del tubo Operador/Analista de calidad
Formacion/S
eparacion Sisa, marca del separador Operador/Analista de calidad
Paquete Paguete mal formado Operador/Analista de calidad
Tubo Tubo pegado Operador/Analista de calidad
Mal aplicacién de engomado, medidas, sisa,
Formacion presentacion fondos, cortes Operador/Analista de calidad
Fondera Valvula/ Papel flojo, sin valvula, parche, cortes, adhesivo, _ _
Parche ancho. Operador/Analista de calidad
Impresion Tinta corrida, suciedad en impresion, falta de
Parche coincidencia con pre-arte, tinta en mal estado,
tonalidad y uso de color correcto Operador/Analista de calidad
Engomado Puntos de goma, suciedad, sin adhesivo Operador/Analista de calidad
Paquetizador/
Secado Paquete Bolsa pegada Operador/Analista de calidad
Entarimado Paguetes mal ubicados, cantidad incompleta Analista de calidad

Desaireacion

Prueba de desaireacion en maquina Haver

Analista de calidad

Fuente: Elaboracion propia
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El muestreo de variables en las etapas de produccién, es realizado por
el operador y el analista de calidad, ambos verifican las mismas variables,
pero el enfoque de los analistas de calidad debe ser verificar las variables
mas relevantes para prevenir defectos y el del operador, analisis de las

variables que involucren la maquinaria.

Se realizaron graficos de control de las medidas muestreadas en el
proceso de produccion para visualizar el comportamiento y el cumplimiento

de los requerimientos del cliente; se tomaron dos productos de muestra.

Los limites de control inferior, central y superior para las medidas
muestreadas, fondo, largo y ancho, se obtienen en base a los valores
requeridos por el cliente y los valores de tolerancia de dichas medidas segun
norma espafnola UNE-EN ISO 8367-1 (tabla 10).

Tabla 10. Tolerancias de las dimensiones de los empaques industriales.

Mfedidss en milimeos
Dheseripeion Smmbolo Tolerancia
Cramzje de 1z hoa - = 4%
Longriud a = 10
Anchuma b + 5
Anchimra del fuelle [ + 5
Circunferenciz - + 10
Anchirs del fondo c + 5

Fuente: Norma espafiola UNE-EN ISO 8367-1

Los resultados del muestreo de medidas, en centimetros, de fondo (F),
largo (I) y ancho (a) del empaque industrial se muestran en la tabla 11; asi
mismo los parametros de control para las gréaficas: limite de control central
(LCC) que es el valor del requerimiento del cliente, limite de control inferior
(LCI) y limite de control superior (LCS) que es el valor central mas o menos

(%) la tolerancia.
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Tabla 11. Resultado del muestreo y limites de control (Producto 1).

Medidas (cm) Fondo Largo Ancho
Muestra | F I a |LCI |LCC|LCS|LCI|LCC|LCS|LCI |LCC]|LCS
1 116|578 | 50 | 11 |11.5| 12 |57 | 58 | 59 [49.5| 50 |50.5
2 116|578 |50 | 11 |11.5| 12 |57 | 58 | 59 [49.5| 50 |50.5
3 116|578 |50 | 11 |11.5| 12 |57 | 58 | 59 [49.5| 50 |50.5
4 11.6| 578 |50 | 11 |11.5| 12 |57 | 58 | 59 [49.5| 50 |50.5
5 117|578 |50 | 11 |11.5| 12 |57 | 58 | 59 [49.5| 50 |50.5
6 116|578 |50 | 11 |11.5| 12 |57 | 58 | 59 [49.5| 50 |50.5
7 117|579 |50 | 11 |11.5| 12 |57 | 58 | 59 [49.5| 50 |50.5
8 116|578 |50 | 11 |11.5| 12 |57 | 58 | 59 [49.5| 50 |50.5
Media |11.6| 57.8 | 50

Fuente: Elaboracién propia

La media del fondo es de 11.6, el requerimiento del cliente de 11.5,

solo varia 0.1 cm, aceptable para una tolerancia de +0.5 cm. La media del

largo es de 57.8, el requerimiento del cliente de 58, solo varia 0.3 cm,

aceptable para una tolerancia de 1 cm. La media del ancho es de 50, justo la

medida del requerimiento del cliente.

Con los resultados de la tabla 11, se procedio a realizar los graficos de

control de las diferentes dimensiones (fondo, largo y ancho) del producto 1.

Se puede observar en la figura 28, 29 y 30 que los valores se

mantienen muy cerca del limite central, el comportamiento en el tiempo es

poco variable, por tanto, las dimensiones si cumplen de acuerdo al

requerimiento del cliente.
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Figura 28. Control de fondo del empaque (Producto 1).

Muestreo control del fondo

12.5
AP Fondo
= 115 —LCl
g 11 _ LC

10.5 LCS

1 2 3 4 5 6 7 8
Muestras
Fuente: Elaboracién propia
Figura 29. Control de largo del empaque (Producto 1).
Muestreo control del Largo

60
@ 59 Largo
% 53 —LCI
g 57 -_—| C

56 LCS

1 2 3 4 5 6 7 8
Muestras
Fuente: Elaboracién propia
Figura 30.Control de ancho del empaque (Producto 1).
Muestreo control de ancho
51
@ 50.5 =e—Ancho
g 50 —LCI
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= 495
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Fuente: Elaboracién propia
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Los resultados del muestreo de medidas, en centimetros, de fondo (F),
largo (I) y ancho (a) del empaque industrial se muestran en la tabla 11; asi
mismo los parametros de control para las gréaficas: limite de control central
(LCC) que es el valor del requerimiento del cliente, limite de control inferior
(LCI) y limite de control superior (LCS) que es el valor central mas o menos
(%) la tolerancia.

Tabla 12. Resultado del muestreo y limites de control (Producto 2).

Medidas (cm) Fondo Largo Ancho

Muestra | F | a |LCI|LCC|LCS|LCI|LCC|LCS|LCI |[LCC|LCS

11.4|57.7|49.9| 11 [115| 12 | 57 | 58 | 59 |49.5| 50 |50.5

11.4|57.8|/49.9| 11 |11.5] 12 | 57 | 58 | 59 [49.5| 50 [50.5

11.6/57.8|50.1| 11 |11.5| 12 | 57 | 58 | 59 |49.5| 50 |50.5

11.6|/57.8|/50.1| 11 |11.5] 12 | 57 | 58 | 59 [49.5| 50 [50.5

11.6|/57.8/49.9| 11 |11.5] 12 | 57 | 58 | 59 [49.5| 50 [50.5

11.6/57.8|50.1] 11 |11.5| 12 | 57 | 58 | 59 |49.5| 50 |50.5

N[O OB W(IN|EF

11.6|/57.8/ 50 |11 |11.5] 12 | 57 | 58 | 59 [49.5| 50 [50.5

8 11.6/57.8| 50 | 11 |11.5| 12 | 57 | 58 | 59 |49.5| 50 |50.5

Media |11.6|57.8| 50

Fuente: Elaboracién propia

La media del fondo es de 11.6, el requerimiento del cliente de 11.5,
solo varia 0.1 cm, aceptable para una tolerancia de 0.5 cm. La media del
largo es de 57.8, el requerimiento del cliente de 58, solo varia 0.3 cm,
aceptable para una tolerancia de 1 cm. La media del ancho es de 50, justo la
medida del requerimiento del cliente.

Con los resultados de la tabla 12, se procedio a realizar las graficas de
control de las diferentes dimensiones (fondo, largo y ancho) del producto 2.
Se puede observar en el figura31l, 32 y 33 que los valores se mantienen muy
cerca del limite central y no tienen un comportamiento muy variable en el
tiempo; por tanto, las dimensiones si cumplen de acuerdo al requerimiento

del cliente.
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Figura 31. Control de fondo del empaque (Producto 2).
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Figura 32. Control de largo del empaque (Producto 2).
Muestreo control de largo
60
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= 57 —LC
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Fuente: Elaboracién propia
Figura 33. Control de ancho del empaque (Producto 2).
Muestreo control del ancho
51
# 505 Ancho
S 50 LCl
(]
S 495 —LCC
49 LCS

1 2 3 4 5 6 7 8

Muestras

Fuente: Elaboracién propia
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Adicionalmente se realiz6 un diagrama de Pareto, para graficar los
defectos ocurridos en el producto terminado, que se detectaron en el proceso
de produccién en una semana, cuantificando el nUmero de empaques por
cada tipo de defecto, después se obtuvo la frecuencia (defecto/total de
defectos) y por ultimo la frecuencia acumulada. También se agregaron las
causas de los defectos para analizarlas con los operadores, analistas de

calidad y jefes.

Figura 34. Diagrama de Pareto defectos en el proceso de produccion.

Defectos en proceso de produccion

7000.00 ol 100.00%
I ==
g | o ol
g 600000 = £0.00%
T 500000 1 = Canltidad
g
i - 80.00%
z 400000 == recuencia
ﬁ acumulada
£ 3000.00 L ap.00% B0%
o
E 2000.00
= L 20.00%
& 1000.00
L]
0.00 0.00%

armacicn Entarimado Marca Adhesivo
Tipo de defecto

Fuente: Elaboracién propia

Los defectos que encierran el 80% de las causas que generan el 20%,
de los problemas son: formacion del empaque industrial y defectos ocurridos
en el entarimado; segun andlisis realizado, estos defectos habian tenido
recurrencia semanas anteriores y falta de aplicacion de solucion a la causa,

para erradicar el problemay prevencion de defectos posteriores.
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Existe falta de analisis de este tipo, ya que solo recaudan la

informacion de los defectos y la presentan semanalmente, pero no asi un

analisis profundo.

Es importante también analizar los documentos utilizados para el

seguimiento de la trazabilidad a la inspeccién de variables, debido a que

mediante ellos se recolecta la informacion en cada punto de control, por lo

cual se debe analizar lo siguiente: su disefio su funcionalidad.

Los documentos actuales para registrar la informaciéon de la Empresa

y darle trazabilidad al empaque, ordenados por orden de utilizacion en el

proceso; clasificados por area y encargado responsable son:

Tabla 13. Documentos actuales de trazabilidad.

Documento de Responsables Actividad de Visualizacion
trazabilidad Area Encargado Control documento
1. Nota de Requerimientos Anexo 1
pedido Ventas del cliente
2. Descarga de Recepcion  del Anexo 2
papel Papel
3. Despacho de
MP —Materia Despacho de Anexo 3y 4
. . papel
prima- Almacén
Control de
4. Formato devolucion de la Anexo 5
devolucion materia prima
con defectos
5. Reporte de .
P L, .. |Preparacion de
preparacién | Produccion | Preparacion : Anexo 6
. adhesivo
de adhesivo
Verificacion  de
6. Checklist de | Produccion | Control de |cambios en las
verificacion Calidad lineas de Anexo 7
produccion
Verificacion  de
variables en los
7. Arranques de .
Produccion . arranques de| Anexo8y9
tuberay Operacion 9
produccion en la
fondera

linea (tubera vy
fondera)
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8. Formato de ., Muestreo de
Produccion | Control de |. -
Control de : inspeccion en| Anexo 10
Calidad
Tubo etapa de tubera
Muestreo de
9. Revision Produccion ., inspeccion para Anexo 11
Operacion -
Tubera el control diario
de Tubo
10. Formato de ., Muestreo de
Produccion | Control de |. -
Control de : inspeccion en| Anexo 12
Calidad
Fondera etapa de fondera
Muestreo de
11. Revision Produccion ., inspecciéon para Anexo 13
Operacion -
Fondera el control diario
de Fondera
Identificacion del
producto no
conforme
detectado en el
L Control de |proceso para
12. Producto no | Produccion Calidad y |tomar la decision| Anexo 14y 15
conforme S, . S
operacion |de su disposicion
(desecharr,
cuarentena,
corregir ylo
liberar)
13. Banderin .. | Operacién/C ldentificacion del
Produccion producto en
Producto en ontrol de
) cuarentena en el Anexo 16
Cuarentena Calidad
proceso
14. Aviso de Produccion | Mantenimien | Inspeccion de
fallas to fallas
15. Inventario Produccion | Control de _Control . del
. inventario de Anexo 17
de muestras Calidad
muestras
16. Ticket de Produccion Operacién Contabilizacion
Conteo P de tarimas Figura 19
Operacion/C Comprobante de
17. Certificado | Produccion P calidad del
. ontrol de
de Calidad . empaque Anexo 18
Calidad ) .
industrial
., Verificar el
18. Inspeccion Almacén estado
de tarimas Anexo 19

(bueno o malo)
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Utilizado por el
cliente para
19. Formato de describir y
reclamo notificar sobre un| Anexo 20
reclamo por
defectos en el
empaque
Excel utilizado
Ventas para darle
seguimiento a
20. Seguimiento los reclamos a
de reclamos traves de un| Anexo 21
comité, el cual
analiza y toma
acciones  para
solucionar el
problema

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 14. Andlisis de los documentos de trazabilidad.

Documento de

Anélisis del documento

trazabilidad
Nota d Necesita mayor orden, estatus para que produccion lleve el
ota de
1 did control si es nueva nota de pedido y especificaciones de
pedido

embalaje para uso de almacen.

Descarga de

papel

Falta de registro del niumero de Orden de compra (OC) de
la bobina de papel, el cual es el nimero de trazabilidad
para reclamar al proveedor la compra o visualizar las
bobinas ingresadas en con esa orden de compra. Tampoco
se registra el tipo de papel de la bobina (blanco, café,
poroso o0 no poroso) y el numero de orden que es el lote de
produccion del proveedor. Esta informacién servira para
poder tener el control de la materia prima de papel que

ingresa.

Despacho
de MP

Falta de registro de tipo de papel y nimero de orden para
dar trazabilidad a los despachos segun tipo de Papel, con la

finalidad de controlar el stock ingresado y despachado.
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Formato Falta agregar al formato un espacio para adjuntar fotos
devolucion |donde se visualice la razén de la devolucion.

Tiene la informacion necesaria pero se registra a mano,
Reporte de |guardandose un historial de mas de un afio en la misma

preparacion

de adhesivo

tablilla, estando las hojas dobladas y sucias. Para un
eficiente proceso, debe almacenarse digitalmente para

acceder rapidamente cuando sea necesario.

Check list
de

verificaciéon

El formato necesita orden, se tienen que llenar muchos
datos para ser un check list y a los analistas les quita
tiempo. Faltan variables que revisar en el formato y debe
ser firmado por muchos involucrados, siendo asi un
proceso poco independiente. Falta realizar el check listen
un turno completo debido a que el proceso de produccion
gueda a medias y solo quedan como constancia las firmas
de estos; por ello debe tener las firmas necesarias por cada

etapa de verificacion.

Arranques
de tuberay
fondera

Sin cambios

Formato de
control de
tubo

Comparando la informacién que se debe registrar y el flujo
del proceso en las lineas de produccioén, el orden de la
informacion requerida, no es el adecuado para que el
muestreo sea mas eficiente; asi mismo carece de espacio
para detallar la cantidad que se esta muestreando. Al inicio
del proceso de tubera, falta revisar y registrar la informacién
del estado de la bobina de la humedad del papel.

Revision

tubera

Comparando la informacioén que se debe registrar y el flujo
del proceso en las lineas de produccion, el orden de la
informacion requerida, no es el adecuado para que el
muestreo sea mas eficiente. Tampoco tiene un espacio

para detallar quien fue el revisor y la firma.
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Comparando la informacién que se debe registrar y el flujo
del proceso en las lineas de produccion, no tiene el orden

Formato de ] . ]
adecuado para que el muestreo sea mas eficiente. Asi
10 | control de _ _ ' ]
fond mismo falta un espacio para detallar la cantidad que se esta
ondera
muestreando y el valor de desaireacion. Falta medir y
registrar el valor de humedad del papel al final del proceso.
Comparando la informacién que se debe registrar y el flujo
Revision del proceso en las lineas de produccion, tiene el orden
11 fondera adecuado para gque el muestreo sea mas eficiente. Carece
de un espacio para detallar quien fue el revisor y la firma.
Incluir columna de cantidad muestreada.
Producto no |Solo se utiliza para el area de produccion, falta elaborar
12 conforme banderin de identificacion para materia prima, materiales y
repuestos.
Este Banderin es utilizado unicamente para el producto
Banderin terminado. Debe eliminarse este documento, ya que en el
13 | Producto en |documento de producto no conforme debe indicarse cual es
Cuarentena |el destino final de la deteccion de inconformidad
(cuarentena, correccién desperdicio, liberacion)
Aviso de _ _
14| collas Sin cambios
Inventario Este registro solo necesita estar actualizado, ya que falta
15 de muestras | informacion de muestras ingresadas y eliminar las muestras
de productos que ya no se elaboran.
Agregar espacio para indicar numero de “Nota de pedido” al
Ticket de cual pertenece el producto en tarima, para que almacén
16 : . . .
Conteo pueda visualizar las especificaciones sobre el embalaje que
indico el cliente.
Los resultados de las especificaciones son un promedio del
Certificado |Ultimo turno que realizo el lote de produccién, resultado
17 . :
de calidad |poco exacto debido a que falta tomar en cuenta todo el

muestreo realizado en todos los turnos que involucro el lote.
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Inspeccion | Sin cambios

18 .
de tarimas
Falta claridad de la informacion solicitada al cliente y que
sea lo necesario para poderle dar trazabilidad al reclamo
como fecha que ocurrié el problema. La clasificacion del
Formato de | .
19 tipo de reclamo no es la adecuada, debido que se mezclan
Reclamo _ _ o
tipo con causas del reclamo y el cliente es muy dificil que
pueda describir el reclamo. También necesita mayor orden
y un mejor disefio.
Seguimiento | Sin cambios
20

de reclamos

Fuente: Elaboracién propia

Con el analisis realizado, se necesita una mejora de los documentos

de trazabilidad, tanto en su disefio, como en su funcionalidad, para que la

informacion fluya y se pueda analizar para hacer correcciones a tiempo.

Los documentos necesarios en el proceso productivo (ventas,

almacén y produccion), para que la trazabilidad pueda ser de manera

transversal son:

a)

Materia prima: formato de control del papel, adhesivo, tinta y polietileno;
para controlar la calidad de las propiedades vy visualizar el
comportamiento mediante graficos de la calidad en los diferentes
ingresos. Es necesario tener una ficha técnica de cada materia prima con
pardmetros de calidad con la finalidad que almacén pueda validar los

valores permisibles y conocer si puede ingresar como materia prima.

También es necesario documentos de identificacibn y control de la
materia prima que se muestrea; adicional se debe tener el procedimiento
detallado de como se debe realizar muestreo de las bobinas, que es la

materia prima mas critica en el proceso.
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b) Proceso de produccién: se deben tener los parametros de las
dimensiones de valvula, parche y desaireacion para cada producto, para
gue el analista de calidad pueda corroborar el valor cuando realice el
muestreo de inspeccion. También se deben tener los banderines de
producto no conforme (PNC) para materia prima, materiales y repuestos

con la finalidad de identificarlo en el proceso.

2.5.2 Andlisis de humedad

Se realizaron dos tipos de muestreo; muestreo de humedad en el

ambiente y muestreo de humedad en el papel.

La humedad es un factor muy importante que puede afectar la calidad
del papel, por ello se realiz6 muestreo en el ambiente, se utilizaron sensores
de humedad y temperatura marca Dickson TK550, para detectar los valores y

visualizar el comportamiento.

Figura 35. Sensor Dickson TK550 de temperatura y humedad.

Fuente: Elaboracién propia

La medicion se realizé durante una semana, todo el dia para poder
visualizar el comportamiento en diferentes horas del dia; fueron situados dos
sensores en el area de produccién, por ser el area mas critica del proceso,

donde se fabrican los empaques industriales.
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Figura 36. Sensor de temperatura y humedad.

Fuente: Elaboracién propia

Los valores promedio obtenidos en la medicion de humedad en el area

de produccién a través del sensor fueron de:

Tabla 15. Valores de humedad relativa y temperatura en lineas de

produccion.

VALOR T( C) RH %
PROMEDIO 30.83 50.12
STDEV 3.21 9.35
MIN 25.56 29.00
MAX 37 67.10

Fuente: Sensor Dickson TK550

Segun proveedor de papel, de la Empresa, los valores recomendables
de humedad relativa en el ambiente, para que las propiedades del papel se
mantengan, son de 40 a 70%; por tanto, el promedio se mantuvo dentro de lo
recomendado, pero se tuvieron lecturas de menos de 40%, situacion en que

las propiedades del papel estuvieron con baja de calidad.

La figura 37, muestra el comportamiento de temperatura (curva roja) y
de humedad relativa (curva azul), desde el inicio de la medicién hasta el final,
durante todo el dia por una semana. Se observa que los valores ondean en
una amplitud de 35 a 60% de humedad relativa, cuando inicia el dia los
valores de humedad relativa son mayores y conforme va transcurriendo el

dia van disminuyendo hasta que en la noche nuevamente empiezan a subir.
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Figura 37. Humedad y temperatura del ambiente en el area de produccion.
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Fuente: sensor Dickson TK550

Con la temperatura sucede lo contrario, conforme inicia el dia los
valores son mas bajos, luego va transcurriendo el dia y la temperatura
aumenta, hasta que en la tarde y noche empieza a disminuir nuevamente. La

temperatura ondea en un rango de 38 a 25 C.

Segun informacion de los operadores, sobre problemas con el papel,
comentaron que el papel algunas veces es dificil que deslice en la
magquinaria y muchas bobinas poseen ondulacién en el papel que provoca

sisas.

Con los valores muestreados y comentarios de los operadores, se
visualiza la necesidad de acondicionar el area a ciertas horas del dia, para
gue las propiedades del papel no se vean afectadas en el proceso y este
pueda funcionar adecuadamente, para prevenir problemas y defectos en los

empagues industriales.
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El muestreo de la humedad en el papel, se realizé con la finalidad de
poder visualizar el comportamiento de la humedad en el tiempo, desde
materia prima hasta producto terminado; mediante un muestreo estipulado

para luego con la informacion obtenida generar graficos.

El muestreo de humedad en las bobinas de papel se realizé a través
del medidor de Humedad Delmhorst J2000W/CS, con la utilizacion de los
medidores punzantes para poder introducir el punzante los 5mm, que solicita

el medidor.

Para realizar la medicion, se muestrearon diferentes tamafnos y
marcas de bobinas, antes de ser ingresadas al proceso de produccion,
mediante la introduccion del medidor de humedad, en tres lugares diferentes,
en el centro de la bobina, en la parte media y en la parte superior.

Figura 38. Medicién de humedad de bobinas de papel.

Fuente: Elaboracién propia

Los valores obtenidos estuvieron entre 6 a 7 % de humedad en el
papel, valores permisibles segun proveedor de papel, para que la bobina

ingrese al proceso de produccién y no genere problemas.
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Después de realizar muestreo de humedad en las bobinas de papel,
se realiz6 muestreo de humedad en el producto terminado, entarimado, para
analizar el comportamiento del empaque industrial, desde que termino el
ciclo en linea de produccion, hasta el dltimo dia de secado. El muestreo se
realizO mediante medidor de humedad Delmhorst J2000W/CS con un
electrodo de cuchilla larga, para penetrar los empaques en distintos puntos
de la tarima.

Figura 39. Medicion de humedad del producto terminado.

Fuente: Elaboracién propia

El método de muestreo para las tarimas, fue dividir la tarima en tres
partes iguales, para medir 3 niveles: inferior, intermedio y superior; y a la vez,
los cuatro lados de la tarima. La muestra fue de 5 tarimas, medidas
simultaneamente, con el mismo método de muestreo, durante los diez (10)

dias de secado, para dos tipos de productos distintos.
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Figura 40. Método de medicién del producto terminado.

Nivel Superior

Nivel Intermedio

Nivel Inferior

Fuente: Elaboracién propia

Para registrar la informacién, se utilizé un formato, en el cual se
detallan los valores en cada punto de control, fecha de medicién, nivel de la

medicién y cuatro columnas en cada bobina, para registrar los valores de
cada lado de la tarima.

Figura 41. Formato de registro de humedad del papel (producto terminado).

No. Tarima

Puntos de |Fecha Nivel
Control 1 2 3 4 5
inferior
intermedio
superior

Bolsa
entarimada

|

1.erdia

2.do dia

3.erdia

4.to dia

5.to dia

G6.to dia

7.mao dia

8.vo dia

9.no dia

10.mo dia

Fuente: Elaboracién propia
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Primero se analizaron los resultados obtenidos del producto 1 (figura

42), con ello se procedié a realizar un promedio de cada lado de la tarima

(tabla 16), para obtener una grafica por cada tarima y nivel.

Figura 42. Registro de toma de humedad del papel (producto 1).
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Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 16. Promedio del muestreo de humedad de cada lado de las tarimas
(producto 1).

Puntos de
control 1 2 3 4 5
12.3 | 10.6 12.8 | 12.1 11.2
Bolsa 141 | 101 | 149 | 11.6 | 144
entarimada - : - : -

11.3 | 11.0 | 109 | 11.2 | 109
ler, dia 131 | 11.2 | 129 | 118 | 10.3

11.0 | 12.0 9.9 105 | 114
2do, dia 122 | 123 | 11.2 | 115 | 119

106 | 11.2 | 10.1 | 105 | 10.8
3er, dia 11.7 | 114 | 113 | 11.0 | 11.0

125 | 120 | 126 | 124 | 11.2
4to, dia 125 | 11.8 | 11.8 | 118 | 115

123 | 122 | 124 | 124 | 115
5to, dia 116 | 116 | 115 | 11.7 | 114

11.8 | 119 | 120 | 118 | 11.3
6to, dia 11.7 | 11.1 | 115 | 114 | 111

116 | 11.1 | 111 | 111 | 113
7mo, dia 111 | 10.8 | 10.7 | 11.2 | 11.3

10.3 | 10.3 | 10.6 | 11.0 | 10.7
8vo, dia 10.4 9.7 10.7 | 11.0 | 10.1

114 | 10.0 | 10.2 | 115 | 109
9no, dia 10.5 9.8 10.3 | 10.9 | 10.9

109 | 105 | 10.7 | 10.3 | 10.6
10mo, dia 10.9 | 10.7 | 10.7 | 10.7 | 10.9

Fuente: Elaboracion propia



Con estos valores se procedio a elaborar tres graficas, una para cada
nivel de medicién (inferior, intermedio y superior), de las 5 tarimas
muestreadas, tomando en cuenta desde el empaque entarimado hasta su
ultimo dia de secado; con la finalidad de poder observar el comportamiento
de la humedad del papel por cada nivel de medicién, ya que por la altura de
la tarima y la cantidad de empaques industriales que contiene los empaques

el comportamiento es distinto en cada nivel.

Figura 43. Medicién de humedad en el papel, nivel inferior (producto 1).

13.0 158

12.0 — —Tarima 1
® 110 ——Tarima 2
k3 o6 < '
£ 100 : : ~ 10.3 tarima 3
=
2 9.0 Tarima 4
X .
< 80 Tarima 5

7.0 T

6.0
Q&Q)’K&'D 06@ \8\% 0&‘2} 06\’0 06{0 06\{0 o&'b 06@ o&‘b
%) Q< X X X
TP 0 0 60 00 € o
Puntos de control

Fuente: Elaboracién propia

La grafica 43, muestra el comportamiento de las 5 tarimas en el nivel
inferior, el limite inferior (LI) y superior (LS), se tomaron en base a la
referencia del proveedor de papel, respecto al rango recomendable de
humedad que debe estar, para que las propiedades del papel sean las
adecuadas. Se observa que los valores en su mayoria estan fuera del limite
superior, siendo el valor méas alto cuando el empaque fue entarimado de 12.8
y el mas bajo 10.6, entre las 5 tarimas, el Unico valor dentro del rango
permisible; por el contrario al finalizar el tiempo de secado el valor mas alto
fue de 10.9 y el mas bajo de 10.3, ambos dentro del rango permisible pero
muy cercano al limite superior.
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Con estos valores, se obtuvo el promedio de todas las tarimas, para
obtener un grafico general y el resultado fue el siguiente:

Figura 44. Comportamiento general de humedad en el papel, nivel inferior
(producto 1).
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Fuente: Elaboracién propia

La figura 44, muestra el promedio de las 5 tarimas, se mantiene muy
arriba del limite superior, hasta llegar a un valor permisible de 10.6, aunque
muy cerca del limite superior. Este comportamiento se debe, a que los
empaques que se encuentran en la parte baja de la tarima tienden a adquirir

mayor humedad y guardarla por mucho mas tiempo, porque no tienen mucha
ventilacion.

Figura 45. Medicién de humedad en el papel, nivel intermedio (producto 1).
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Fuente: Elaboracién propia

79



La figura 45, muestra el comportamiento de las 5 tarimas en el nivel
intermedio; el limite inferior (LI) y superior (LS) se tomaron en base a la
referencia del proveedor del papel, respecto al rango recomendable de
humedad que debe estar, para que las propiedades del papel sean las
adecuadas. Se observa que los valores en su mayoria estan fuera del limite
superior, siendo el valor mas alto cuando el empaque fue entarimado de 14.9
y el mas bajo 10.1 entre las 5 tarimas, el Unico valor dentro del rango
permisible; por el contrario al finalizar el tiempo de secado el valor mas alto
fue de 10.9 y el mas bajo de 10.7, ambos dentro del rango permisible pero
muy cercano al limite superior.

Con estos valores se obtuvo el promedio de todas las tarimas para

obtener un grafico general y el resultado fue el siguiente:

Figura 46. Comportamiento general de humedad en el papel, nivel intermedio

(producto 1).
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Fuente: Elaboracién propia

La figura 46, muestra el comportamiento de la humedad en el papel
del nivel intermedio, del promedio de las 5 tarimas, el cual como se ve se
mantiene muy arriba del limite superior, hasta llegar a un valor permisible de

10.8, aunque muy cerca del limite superior.

80



Este comportamiento se debe a que los empaques que se encuentran
en la parte baja de la tarima tienden proveer de humedad a los que se
encuentran en la parte media y también se ve afectado por la falta de

ventilacion.

Figura 47. Medicion de humedad en el papel, nivel superior (producto 1).
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Fuente: Elaboracién propia

La figura 47, muestra el comportamiento de las 5 tarimas en el nivel
superior; el limite inferior (LI) y superior (LS) se tomaron en base a la
referencia del proveedor del papel, respecto al rango recomendable de
humedad de 7 a 11%, para que las propiedades del papel sean las
adecuadas. Se observa que los valores inician estando fuera del limite
superior, siendo el valor mas alto 13.4 y el mas bajo 12.3, luego a partir del
tercer dia empieza a disminuir la humedad hasta llegar a valores permisibles,
siendo el valor mas alto al finalizar el tiempo de secado de 9.9 y el mas bajo
de 9.6.

Con estos valores se obtuvo el promedio de todas las tarimas para

obtener un grafico general y el resultado fue el siguiente:
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Figura 48. Comportamiento general de humedad en el papel, nivel superior
(producto 1).
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Fuente: Elaboracién propia

La figura 48, muestra el comportamiento de la humedad en el papel
del nivel superior, del promedio de las 5 tarimas, el cual como se observa,
inicia fuera del limite superior, pero del ler dia en adelante disminuye
estando dentro del rango permisible de humedad, hasta llegar a un valor muy
adecuado de 9.6. Este comportamiento se debe, a que los empaques que se
encuentran en la parte superior de la tarima tienen mayor ingreso de

ventilacion, por lo que permite disminuir la humedad rapidamente.

El comportamiento de la concentracion de humedad en el producto 1,
se representa en la figura 49, con el promedio de porcentaje maximo y
minimo de humedad para cada nivel de medicion (superior, intermedio e
inferior).

Se observa que la mayor concentracion de humedad, se da en el nivel
intermedio, debido a que el aire ingresa por arriba de la tarima y por abajo,

permitiendo que el nivel inferior disminuya el porcentaje de humedad un poco
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mas que el nivel intermedio. La concentracion media de humedad esté en el

nivel inferior y la menor concentracion en el nivel superior.

Figura 49. Concentracion de humedad en el papel (producto 1).
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Fuente: Elaboracién propia

Luego se analizaron los resultados obtenidos del producto 2, segun
figura 50, con ello se procedio a realizar un promedio de cada lado de la
tarima, para obtener una grafica por cada tarima y nivel.
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Figura 50. Registro de toma de humedad del papel (producto 2).
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Fuente: Elaboracion propia
Tabla 17. Promedio del muestreo de humedad de cada lado de las tarimas
(producto 2).
Puntos de 1 2 3 4 =
Control
Empague 15.9 15.3 14.8 14.8 13.8
. 14.8 14.7 14.3 14.6 14.8
entarimado
13.3 13.4 12.1 12.8 12.0
14.3 13.9 13.6 14.2 14.6
ler dia 13.1 12.7 13.2 13.4 14.0
11.4 11.2 10.5 11.5 11.9
13.3 13.1 12.8 13.2 13.6
2do dia 12.4 12.1 12.3 12.6 12.9
10.8 10.6 10.1 10.7 10.8
12.4 12.2 12.0 12.5 12.5
3er dia 11.8 11.5 11.8 12.0 12.3
10.4 10.2 10.1 10.5 10.7
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11.8 12.1 12.0 12.1 12.2

4to dia 11.7 11.2 11.7 11.8 12.2
10.6 10.6 10.1 10.6 10.9

12.1 114 12.0 11.8 12.1

5to dia 11.5 11.5 11.5 11.9 11.1
10.2 10.4 10.1 10.1 9.8

11.9 115 11.7 11.7 11.8

6to dia 11.1 10.9 11.2 114 10.7
10.1 10.2 10.1 10.0 9.9

11.9 11.6 11.6 11.4 11.7

7mo dia 11.3 11.0 11.3 11.1 11.6
10.4 10.4 10.4 10.0 10.7

11.9 114 11.3 11.6 11.7

8vo dia 11.0 10.6 10.8 111 11.5
9.8 9.6 9.6 10.0 9.9

11.8 11.5 11.5 11.5 11.7

9no dia 11.1 10.9 11.0 11.2 11.4
9.7 9.7 9.4 9.8 9.9

11.7 11.5 11.3 11.3 115

10mo dia 11.0 10.8 10.8 11.0 11.4
9.5 9.7 9.0 9.6 9.8

Fuente: Elaboracién propia

Con estos valores se procedio a elaborar tres gréaficas, una para cada
nivel de medicion (inferior, intermedio y superior) de las 5 tarimas
muestreadas, tomando en cuenta desde el empaque entarimado hasta su
ultimo dia de secado; con la finalidad de observar el comportamiento de la
humedad del papel por cada nivel de medicidn, ya que por la altura de la
tarima y la cantidad de empaques industriales que contiene los empaques el

comportamiento es distinto en cada nivel.

La figura 51, muestra el comportamiento de las 5 tarimas en el nivel
inferior; el limite inferior (LI) y superior (LS) se tomaron en base a la
referencia del proveedor del papel, respecto al rango recomendable de

humedad 7 a 11%, para que las propiedades del papel sean las adecuadas.
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Figura 51. Medicién de humedad en el papel, nivel inferior (producto 2).
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Fuente: Elaboracién propia

Se observa que todos los valores estan fuera del limite superior,
siendo el valor mas alto cuando el empaque fue entarimado de 15.9 y el mas
bajo 14.8 entre las 5 tarimas, por el contrario al finalizar el tiempo de secado
el valor mas alto fue de 11.5 y el mas bajo de 11.3; son valores de humedad

fuera de lo recomendable, que podrian ser causa de muchos defectos.

Con estos valores se obtuvo el promedio de todas las tarimas para

obtener un grafico general y el resultado fue el siguiente:

La figura 52, muestra el comportamiento de la humedad en el papel
del nivel inferior, del promedio de las 5 tarimas, como se ve, esta fuera del
rango recomendable. Este comportamiento se debe a que los empagues que
se encuentran en la parte baja de la tarima tienden a adquirir mayor
humedad y guardarla por mucho mas tiempo, falta ventilacion. También
cuando el producto sale de la linea de fabricacion, tiene ya un alto porcentaje

de humedad, que en el tiempo de secado sera dificil disminuir.
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Figura 52. Comportamiento general de humedad en el papel, nivel inferior
(producto 2).
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Fuente: Elaboracién propia

La figura 53, muestra el comportamiento de las 5 tarimas en el nivel
intermedio; el limite inferior (LI) y superior (LS) se tomaron en base a la
referencia del proveedor del papel, respecto al rango recomendable de

humedad que debe estar para que las propiedades del papel sean las
adecuadas.

Se observa gque los valores en su mayoria estan fuera del limite
superior, son pocos los que logran estar dentro de lo permisible, siendo el
valor mas alto cuando el empaque fue entarimado de 14.8 y el méas bajo 14.3
entre las 5 tarimas; por el contrario al finalizar el tiempo de secado el valor
mas alto fue de 11.4 y el mas bajo de 10.8, que si es permisible. El
comportamiento de la humedad si va descendiendo pero sucede lo mismo

gue en el nivel inferior.
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Figura 53. Medicién de humedad en el papel, nivel intermedio (producto 2).
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Fuente: Elaboracién propia
Con estos valores se obtuvo el promedio de todas las tarimas para
obtener un grafico general y el resultado fue el siguiente:

Figura 54. Comportamiento general de humedad en el papel, nivel intermedio
(producto 2).
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Fuente: Elaboracién propia
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La figura 54, muestra el comportamiento de las 5 tarimas en el nivel
superior; el limite inferior (LI) y superior (LS), se tomaron en base a la
referencia del proveedor del papel, respecto al rango recomendable de

humedad que debe estar para que las propiedades del papel sean las
adecuadas.

En la figura 55, se observa que los valores inician estando fuera del
limite superior, siendo el valor mas alto 13.4 y el mas bajo 12, luego a partir
del segundo dia empieza a disminuir la humedad hasta llegar a valores
permisibles, siendo el valor mas alto al finalizar el tiempo de secado de 9.8 y
el mas bajo de 9.0.

Figura 55. Medicion de humedad en el papel, nivel superior (producto 2).
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Fuente: Elaboracién propia

Con estos valores se obtuvo el promedio de todas las tarimas, para

obtener un grafico general y el resultado fue el siguiente:
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La figura 56, muestra el comportamiento general de humedad en el
papel del nivel superior, del promedio de las 5 tarimas, el cual como se
observa, inicia fuera del limite superior pero del 2do, dia en adelante
disminuye estando dentro del rango permisible de humedad, hasta llegar a
un valor muy adecuado de 9.5.

Este comportamiento se debe, a que los empaques que se encuentran
en la parte superior de la tarima, tienen mayor ingreso de ventilacion, por lo
gue permite disminuir la humedad rapidamente.

Figura 56. Comportamiento general de humedad en el papel, nivel superior
(producto 2).
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Fuente: Elaboracién propia

El comportamiento de la concentracion de humedad del papel en el
producto 2, se representa en la figura 57, con el promedio de porcentaje
maximo y minimo de humedad, para cada nivel de medicion (superior,
intermedio e inferior); se observa que la mayor concentracion de humedad se
da en el nivel inferior, la concentracion media de humedad la tiene el nivel

intermedio y la menor concentracion esta en el nivel superior.
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Figura 57.Concentracion de humedad en el papel (producto 2).
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Fuente: Elaboracion propia

Con el muestreo de los dos productos durante el tiempo de secado, se
observo el comportamiento de humedad del papel, el cual es muy variable en
los dos productos y en cada nivel. Se observaron muchos valores de
humedad fuera del rango recomendado por el proveedor, debido al elevado
porcentaje de humedad cuando el producto es entarimado, también debido a
la falta de ventilacion y acondicionamiento del &rea.

Para ello se tomé la decision de realizar un muestreo sin el pliego que
protege la tarima en la parte superior, para visualizar el comportamiento con
un mayor ingreso de ventilacion. En la figura58, se puede observar el
comportamiento de la humedad en el producto 1, en cada uno de los niveles,
se observa que los valores a pesar que tienen un comportamiento variable, la

mayoria se encuentra dentro del rango permisible.
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Figura 58. Comportamiento general de humedad tarima sin pliego
(producto 1).
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Fuente: Elaboracion propia
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Con estos valores y los valores del muestreo normal, se realizé una
comparaciéon para evaluar el porcentaje de variacion entre el muestreo de la
tarima normal, con una tarima sin el pliego superior que protege a los
empaques industriales de suciedad, agua u otros aspectos. En la tabla 18, se
muestra el resultado del porcentaje de variacion, en el punto de control
cuando el empaque es entarimado, para el producto 1; se observa que el

porcentaje de humedad aumenta en la tarima sin pliego.

Tabla 18. Porcentaje de variacion de humedad en el empaque entarimado
pliego versus sin pliego (Producto 1).

Tarima Tarima sin %

Nivel con Pliego pliego Variacion
Inferior 11.8 11.8 0%
Intermedio 12.9 13.2 2%
Superior 12.8 13.2 3%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 19, se encuentra el resultado del porcentaje de variacion en
el punto de control cuando el empaque se encuentra en el Gltimo dia de
secado, para el producto 1; se observa que el porcentaje de humedad solo
presenta disminucion en el nivel inferior y en el nivel intermedio y superior es

mas alto el valor en la tarima sin pliego.

Tabla 19. Porcentaje de variaciéon de humedad en el empaque entarimado en
ultimo dia de secado, pliego versus sin pliego (Producto 1).

Tarima Tarima sin %
Nivel con Pliego pliego Variacion
Inferior 10.6 8 -25%
Intermedio 10.8 11.7 8%
Superior 9.6 12.2 27%

Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 59, se puede observar el comportamiento de humedad en el
producto 2, en cada uno de los niveles, cuando la tarima esta sin pliego; se
observa que los valores estan muy fuera del limite superior. Al finalizar el
tiempo de secado, solo el nivel inferior llega a estar dentro del rango
permisible.

Figura 59. Comportamiento general de humedad tarima sin pliego
(producto 2).

Nivel inferior

14.0 :

12.0 N~ ~——

11.0

10.0 ~— 98

9.0

8.0

7.0

6.0 ‘
R S R G S ST S
& (& FF T F I

@ X o8 W W oY Y &
Q/,\(Q\q,fbb‘ﬁafo,\_tbcb@‘

Nivel intermedio
15.0 e
14.0 N\
130 N\
12.0
11.0
10.0
9.0
8.0
7.0
6.0
SO S S i
@ o @ x> > " 3 <
& NP w607 o7 L€ c.y'@?‘\
Nivel superior
14.0
13.0 \1\3'6
12.0 12.0
11.0 H
10.0
9.0
8.0
7.0
6.0
rbo\?@‘ \6\’0 06{0 \&'b 06{2} 06\‘?} 06\’0 o&{b 06\’0 o&{b 06@
() < X x> X Q
Q}Q\Q R % 2% WY oY @ AS o of \Q$°

Fuente: Elaboracién propia
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Con estos valores y los valores del muestreo normal, se realiz6 una
comparacién, para evaluar el porcentaje de variacion entre el muestreo de la
tarima normal, con una tarima sin el pliego superior que protege a los
empaques industriales de suciedad, agua u otros aspectos. En la tabla 20, se
muestra el resultado del porcentaje de variaciébn en el punto de control
cuando el empaque se encuentra entarimado, para el producto 2; se observa
gue el porcentaje de humedad solo presenta disminucion en el nivel inferior y

en el nivel intermedio, pero es una reduccion poco representativa.

Tabla 20. Porcentaje de variacion de humedad en el empaque entarimado
pliego versus sin pliego (Producto 1).

Tarima con Tarima sin
Nivel Pliego pliego % Variacion
Inferior 14.8 13.8 -71%
Intermedio 14.6 14.3 -2%
Superior 12.7 13.6 7%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 20, se muestra el resultado del porcentaje de variacién en
el punto de control cuando, el empaque se encuentra en el Ultimo dia de
secado, para el producto 2; se observa que el porcentaje de humedad solo
presenta disminucion en el nivel inferior y en el nivel intermedio y superior es

mas alto el valor en la tarima sin pliego.

Tabla 21. Porcentaje de variaciéon de humedad en el empaque entarimado en
ultimo dia de secado, pliego versus sin pliego (Producto 2).

Tarima con Tarima sin
Nivel Pliego pliego % Variacion
Inferior 14.4 9.8 -32%
Intermedio 11 11.3 3%
Superior 9.5 12 26%

Fuente: Elaboracién propia
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Finalmente para completar el analisis de humedad, se realiz6 un
seguimiento de las mediciones de humedad de materia prima, proceso de
produccion y producto terminado, segun valores obtenidos; con la finalidad

de identificar los porcentajes de humedad en cada fase.

La figura 60, muestra que en bobinas de papel, los valores
identificados fueron de 7 a 7.8 % de humedad, en proceso de produccion
sube de 7.8 hasta un 17% de humedad; en producto terminado los

resultados de humedad son desde 17 hasta 8.3 %.

Figura 60. Rangos de porcentaje de humedad medidos en el papel.

Producto
Terminado

Materia Prima Proceso Produccion

% Humedad en el papel

Valores reales 7-7.8 7.8-17 17 —8.2

Fuente: Elaboracién propia

Algunas tarimas de producto terminado falta que disminuyan la
suficiente humedad para ser entregado al cliente; se recomienda que los
valores de humedad deben ser de 7 a 11% segun los proveedores de papel,

para que las propiedades no pierdan calidad.
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CAPITULO 1l
PROPUESTA

Mediante el diagnéstico realizado en el capitulo dos, se recolectd informacién
necesaria a través de diferentes analisis (diagramas, graficos, métodos), para
visualizar el sistema de control de calidad y trazabilidad actual, comportamientos de
las distintas variables medidas en el proceso y, detectar el problema, sus causas y

efectos.

El diagnéstico justifica la propuesta al proyecto, planteando redisefiar el sistema
de calidad y disefiar un procedimiento de trazabilidad, que permita solucionar el
problema detectado de defectos en la formacién y funcionalidad del empaque, para

mejorar la forma de operar actualmente en la Empresa Procesadora de Papel.
3.1 Control de calidad y trazabilidad

Norma ISO 9001:2008 dice que: “La organizacibn debe establecer,
documentar, implementar y mantener un sistema de gestiéon de la calidad y
mejorar continuamente su eficacia de acuerdo con los requisitos de esta Norma

Internacional” (p. 2).

Con un mejor sistema de control de calidad, se disminuye la probabilidad de
tener defectos en el proceso de produccion y en la funcionalidad del empaque;
debido a que se tienen los puntos de control de calidad necesarios, para verificar

desde el ingreso de materia prima y asegurar la calidad del producto terminado.

Adicional a la calidad, es importante tener un procedimiento de trazabilidad
para recaudar informacion necesaria en cada punto de control, la cual debe ser
analizada y compartida entre las areas para prevenir la ocurrencia y/o
continuidad de los defectos en el proceso; asi mismo tener informacién acerca del
producto, para cuando ocurra un reclamo del cliente, tener bases con la cual

analizar el problema y darle una solucion.
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Para asegurar la calidad en el proceso productivo, es importante tener un
departamento de control de calidad, que verifigue y asegure un proceso que se
apegue a los requerimientos del cliente, para cumplir con la calidad deseada. Se
debe formar un departamento de control de calidad, que este compuesto de la

siguiente manera:

Figura 61. Organigrama del departamento de calidad.

Jefe de control de
calidad

Analistas de
calidad

Fuente: Elaboraciéon propia

El jefe de control de calidad, tendra autoridad para realizar los cambios

necesarios, liberar producto no conforme y disponer del tiempo de los analistas.

Las responsabilidades del jefe de control de calidad son:

a) Estar a cargo de los analistas de calidad.

b)  Velar por la calidad en todo momento, analizar y solucionar los problemas
cuando los analistas lo requieran.

C) Analizar constantemente los procesos de calidad, para supervisar que se
estén cumpliendo

d) Realizar cambios si fuera necesario, para disminuir el riesgo de tener
defectos en el proceso.

e) Realizar actividades de mejora continua.
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Los analistas de control de calidad tendran autoridad para detener materia prima
de baja calidad para evitar que sea utilizada en el proceso de producciéon y/o

producto defectuoso para evitar que este sea despachado al cliente.

Las responsabilidades del analista de calidad son:

a) Realizar proceso de verificacion de calidad en los diferentes puntos de
control.

b)  Analizar y asegurar la calidad, para prevenir los defectos en el proceso.

C) Detectar PNC —Producto no conforme- de materia prima y producto

terminado y, darle seguimiento.

3.1.1 Mapa de proceso de control de calidad

El mapa de proceso es similar al diagrama de flujo de un proceso, salvo
gue en este caso, el proceso a representar es la actividad global recogida en el
ambito de aplicacion del sistema de gestion de calidad. is09001calidad.com
(Recuperado el 14/07/2016)

El mapa del proceso de control de calidad (figura 62), muestra de manera
general los controles de calidad que se realizaran, incluye las areas de la
Empresa Procesadora de Papel (ventas, produccion, almacén), identificando los
ingresos y salidas de control de calidad en cada area. Cada punto de control esta

identificado con un numero, segun el orden del flujo del proceso.
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Figura 62. Mapa de proceso de control de calidad.

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla 22, muestra los puntos de control mapeados en la figura 62 y una

breve descripcion que se debera realizar en cada punto para asegurar la calidad

del proceso.

Tabla 22.Puntos de control de calidad.

No. | Puntos de control Descripcion
En este punto el area de ventas se debe de asegurar de
1 Solicitud de los solicitarle al cliente todos los requerimientos necesarios
requerimientos del | para poder elaborar los empaques de acuerdo a lo
cliente deseado.
Control del El area de ventas, debe corroborar que el negativo coincida
2 | requerimiento de los | con el pre-arte y, que la nota de pedido haya sido llenada
clientes con la informacioén que el cliente solicito.
El departamento de preparacién, debe corroborar que el
Revision de NP y de | negativo coincida con el pre-arte y, se tengan los insumos
3 prear-te versus necesarios para que produccién pueda fabricar lo solicitado
negativo en la nota de pedido.
El departamento de preparacién debe elaborar el adhesivo
y realizar los procedimientos de muestreo para controlar la
calidad de las propiedades. También debe elaborar los
Elaboracién y sellos de impresion y realizar el procedimiento de control de
4 | control de calidad de | calidad para evitar que la impresion tenga inconformidades;
insumos asi mismo elaborar la pre-impresion y verificar que coincida
con el pre-arte.
El area de almacén debe realizar el control de los
certificados de calidad de la materia prima para verificar
5 | Control recepcién de | que cumpla con los parametros de calidad; también debe
Materia prima hacer los reclamos respectivos cuando la materia prima
ingrese con dafios muy grandes incumpla los parametros
de calidad.
Verificacion de Los analistas de calidad deben verificar la calidad de la
6 calidad de materia | materia prima, en el laboratorio de calidad, mediante
prima en laboratorio | muestreos para asegurar el uso antes de que sea
despachada a produccion.
El 4rea de almacén debe controlar que la materia prima
despachada, sea la autorizada por el departamento de
Despacho de calidad y también llevar control del inventario de la materia
7 materia prima prima despachada, para llevar un registro del ingreso y

egreso; asi realizar informes de inventarios mas facilmente.
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Muestreo en

laboratorio y

obtencién de
muestras

Los analistas de calidad deben realizar muestreo de los
empagues en proceso, para asegurar que la calidad sea la
adecuada en los lotes de produccién. También deben
obtener muestras de los empaques realizados en las lineas
para llevarlos al cuarto de muestras y tener referencia para
un préximo tiraje de produccién.

Muestreo aleatorio

Los analistas de calidad, deben realizar un muestreo
aleatorio de las variables medidas, para controlar las
especificaciones del empaque, la desaireacion, humedad e
inspeccion final del producto entarimado.

10

Muestreo aleatorio

Los operadores deben realizar muestreo aleatorio de las
variables medidas, para controlar las especificaciones del
empaque.

11

Control de fallas

El &rea de produccion (operadores y mantenimiento) deben
de controlar las fallas, mediante el analisis diario de las
fallas ocurridas en las lineas, para prevenir que ocurra de
nuevo y se produzca con defectos.

12

Empaques
despachados

El 4rea de almacén debe medir la humedad de las tarimas
para que sean despachadas adecuadamente, también
embalar las tarimas de acuerdo al requerimiento del cliente.
Asi mismo llevar un control adecuado del inventario
(PEPS).

Fuente: Elaboraciéon propia

3.1.2 Definiciébn de ambito de aplicacién de trazabilidad

El ambito de aplicacion de trazabilidad, depende de la Empresa y del

recorrido de trazabilidad necesario. En este caso se realiz6 una trazabilidad

interna que consiste en darle trazabilidad a los productos dentro de la Empresa,

tomando en cuenta informacién desde el ingreso de la materia prima, para

asegurar la calidad desde un inicio, controlar el proceso de produccion y el

producto terminado hasta el momento de ser despachado.

Para tener una trazabilidad interna, se debe registrar un niamero de lote o

identificacion del producto, que producto se fabricd, que insumos o materiales se

utilizaron, los procesos que se siguieron para elaborar el producto, cuando se

elaboro: fecha y hora, y algunos procesos intermedios que se tuvieron que seguir
si se detect6 producto defectuoso. AESAN (recuperado el 30/10/2015)
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Se consideré una trazabilidad interna, porque la trazabilidad hacia atras
solo considera informacion respecto a los proveedores, la trazabilidad hacia
adelante solo considera informacidén de los clientes; por tanto, una trazabilidad
interna permitira que la Empresa pueda registrar la informacion necesaria para
darle trazabilidad a todo el proceso. AESAN (recuperado el 30/10/2015). Esto

permitird involucrar el area de ventas, almacén y produccion.

Figura 63. Informacion que involucra la trazabilidad interna.

Ingreso de Materia Prima
(recepcién, control y
analisis)

Ciclo de Almacenamiento de Materia
Prima y despacho a
produccion (control de
inventarios)

Almacenamiento, embalaje
y despacho de producto trazabilidad
terminado (control)

Fabricacion de los empaques

dDeSpaChOI ded industriales
Df? ucto termlnal 8 a (Lote, insumos, procesos, mu
Almacen (control de estreo, anélisis y control de
tarimas) PNC)

Fuente: Elaboraciéon propia

3.1.3 Mapa de proceso de trazabilidad

El mapa de proceso de trazabilidad indica el ingreso y salida de
informacion entre las areas, para asegurar el flujo interno y que la Empresa

disponga de registros para analizar la informacion, controlar y tomar decisiones.

La norma ISO 9001:2015 dice que “Las salidas de proceso son los
resultados de todas las actividades que estan listas para su entrega al cliente
(externo o interno) o se convierten en las entradas al proceso siguiente. Pueden

incluir productos, servicios, piezas intermedias, componentes, etc.” (inciso 8.6.2).

En la tabla 23, se muestran los documentos y responsables, por numero

de orden en el que se irdn siguiendo en el proceso de trazabilidad.

103



Tabla 23. Documentos de trazabilidad y responsables.

No. Documentos Responsables

1 |Orden de compra (pedido del cliente) Ventas

2 |Pre-artes aprobadas por el cliente Ventas

3 |Nota de pedido para aprobacion con preparacion Ventas

4 |Pre-artes vigentes Ventas

5 |Negativos Ventas

6 |Orden de compra (solicitud adhesivo, tinta y poli). Preparacion

7 | Control preparacién adhesivo Preparacion

8 |Muestreo sellos de impresion Preparacion

9 |Orden de compra (solicitud de papel) Produccion

10 | Documentos ingreso MP Almacén

11 |Descarga de papel Almaceén

12 |Recepcion papel, adhesivo, tinta y polietileno Almacén

13 |Formato control de muestras Control de Calidad
14 |Banderin MP en muestreo Control de Calidad
15 |Informe muestreo MP Control de Calidad
16 |MP liberada o rechazada (SAP) Control de Calidad

17 |Banderin producto no conforme (MP) Control de Calidad
18 | Nota de pedido a produccion Ventas

19 |Programa de produccion Produccion

20 |Vale de produccion (solicitud de MP a almacén) Produccion

21 |Despacho de MP Almaceén

22 |Vale de devolucion de MP Produccion

23 |Nota de pedido a control de calidad Ventas

24 | Check list de verificacion Control de Calidad
25 |Formato control tubo (medicion de humedad) Control de Calidad
26 | Arranques de tubera y fondera Operador

27 | Control diario de tubo y bolsa Operador

28 |Parametro de desaireacion N/A

29 |Parametros de valvula y parche N/A

w
o

Formato control tubo y bolsa

Control de Calidad

31 |Ticket de conteo (referencia no. NP) Control de Calidad
32 |Informe muestreo PT Control de Calidad
33 |Muestras (tubo y bolsa) con NP. Control de Calidad

w
N

Formato producto no conforme

Control de Calidad

35 |Banderin producto no conforme (PT) Control de Calidad
36 |Nota de pedido a almacén Ventas
37 |Factura PT Almaceén
38 | Certificado de calidad Almacén
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39 |Aviso de fallas Produccion

40 |Cuantificacién y seguimiento de fallas Mantenimiento

41 |Formato analisis de fallas Produccion/Manto
Banderin producto no conforme (materiales y

42 |repuestos). Mantenimiento

43 |Formato de reclamo (apéndice 1) Ventas

44 |Formato analisis de reclamos (apéndice 2) Produccion

Fuente: Elaboracidon propia

Estos documentos son mapeados en la figura 64, indicando la informacién
qgue ingresa y sale del area de ventas, departamento de preparacion, area de
produccion, area de almacén, departamento de mantenimiento y departamento de

control de calidad.

Los rectangulos azules representan los procesos productivos, los
rectangulos rosados representan las areas de soporte para poder asegurar la
calidad en los procesos. Los circulos representan todos los documentos de
trazabilidad y las flechas los ingresos y salidas de informacion.

Al area de ventas ingresan todos los requerimientos del cliente, los cuales
son transferidos al area de preparacion para poder elaborar todos los insumos
necesarios para la produccion. Produccion solicita la materia prima planificada a
los proveedores, esta ingresa al area de almaceén y ellos despachan al area de

produccion segun su solicitud.

Produccion elabora los empaques industriales y dentro de ello los
operadores controlan la calidad; control de calidad verifica la calidad desde
materia prima, proceso de produccion y producto terminado. Mantenimiento

brinda apoyo en el andlisis y correccion de las fallas de la maquinaria.
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Figura 64. Mapa de proceso de trazabilidad.
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3.1.4 Control de calidad de materia prima.

La materia prima es indispensable para fabricar los empaques industriales,
por ello debe ser controlada desde el ingreso a la planta para asegurar la calidad.
Si el producto es elaborado con materia prima de alta calidad se reduce en gran
manera la cantidad de reclamos que puede realizar el cliente por producto

defectuoso.

Segun las estadisticas identificadas en el planteamiento del problema, en el
ano 2014, se tuvieron 20 reclamos, debido a las causas clasificadas de la

siguiente manera:

Tabla 24. Causas de los reclamos en el afio 2014.

Causa Porcentaje
Calidad interna 30%
Problemas en el papel 35%
Problemas ajenos al proceso 35%

Fuente: Elaboraciéon propia

Segun las estadisticas identificadas en el planteamiento del problema, en el
afo 2015, se tuvieron 18 reclamos, debido a las causas clasificadas de la

siguiente manera:

Tabla 25. Causas de los reclamos en el afio 2015.

Causa Porcentaje
Calidad interna 28%
Problemas en el papel 44%
Problemas ajenos al proceso 28%

Fuente: Elaboracion propia

Por tanto, si se hubiera controlado la calidad de materia prima y se tuvieran
los controles internos adecuados, se previenen los empaques defectuosos y

reclamos de los clientes.
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El area de almacén y el departamento de calidad deben trabajar en equipo
para controlar la calidad de la materia prima, desde la recepcién hasta el analisis
detallado de las propiedades, para verificar la calidad y despacharlo a produccion

con la certeza que cumple con los requerimientos necesarios.

3.1.4.1 Diagrama de flujo de control de calidad de materia prima

En la figura 65, se representa el diagrama de flujo de la materia prima,
se describe el proceso para verificar y asegurar la calidad de materia prima. Los
involucrados para realizar el control de calidad de materia prima, son almacén y

control de calidad.

Como primer punto de control, almacén en la recepcion de la materia
prima, debe revisar los certificados de calidad e inspeccionar fisicamente, para
asegurar que cumpla con los rangos de calidad aceptable, descritos en la ficha
técnica de cada materia prima. Si no cumple, debe identificarla como producto no
conforme; almacén debe clasificar las bobinas recibidas por: marca, no. orden,

tipo y especificacion.

Si cumple con el control anterior, los analistas de calidad deben realizar
muestreo en laboratorio en un tiempo maximo de 24 horas después de ingresada
la materia prima, para verificar que las propiedades cumplen con los parametros
de calidad. Si no cumple, debe trasladarla como producto no conforme, tanto al
espacio fisico especificado por Empresa, como en la bodega de PNC del sistema
SAP. El departamento de calidad debe tomar decisiones respecto al destino final

de la materia prima, junto con el Gerente de produccion y el Jefe de almacén.

Si cumple, la materia prima esta disponible para que pueda ser
despachada a produccién y utilizada para la fabricacion de los empaques

industriales.
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Figura 65. Diagrama de flujo control de calidad de materia prima.
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3.1.4.2 Verificacién de calidad de materia prima

La verificacion de materia prima se debe realizar segun tabla 26, se
especifica el responsable de realizar el muestreo, la frecuencia, variable de
analisis y método; criterio de aceptacion, registro del muestreo, documentos de

referencia y observaciones.

Tabla 26. Muestreo de verificacion de calidad de materia prima.

Almacén
Frecuencia: En cada ingreso de materia prima
Variable: Propiedades fisicas
Método: Inspeccidén visual
Criterio de aceptacion : Cumpla con la ficha técnica de cada materia prima
Registro: Descarga de papel
Documento de
referencia: -Ficha técnica para materia prima (anexo 24)

-Banderin producto no conforme MP
-Procedimiento de PNC

Observaciones: Si no cumple cuarentenar la materia prima e
identificar con Banderin de PNC de MP

Almacén

Frecuencia: En cada ingreso de materia prima
Variable: Propiedades internas
Método: Comparacion con los parametros de control
Criterio de aceptacion : Cumpla con la ficha técnica de cada materia prima
Registro:

-Recepcion papel

- Recepcion adhesivo

- Recepcion polietileno

- Recepcion Tinta
Documento de referencia : | -Ficha técnica para materia prima(anexo 24)
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-Banderin Producto no conforme MP
-Procedimiento de PNC

Observaciones : Si no cumple, cuarentenar la materia prima e
identificar con Banderin PNC de MP

Departamento de calidad

Frecuencia: En cada ingreso de materia prima

Variable: Propiedades de la materia prima

Método: Verificacion mediante equipo de control, del
laboratorio de calidad

Criterio de aceptacion : Cumpla con la ficha técnica de cada materia prima

Registro: Informe muestreo de bobinas

Documento de referencia : | -Ficha técnica para materia prima (anexo 24)

-Banderin Producto no conforme MP
-Procedimiento de PNC
-Banderin materia prima en muestreo

-Procedimiento muestreo de bobinas.

Observaciones : Si no cumple, cuarentenar la materia prima e
identificar con Banderin de PNC de MP

Fuente: Elaboraciéon propia

Las propiedades fisicas, que almacén debe verificar para asegurar la
calidad en el papel, son: pedido completo, sin dafios fisicos (rotura, embalaje,
deformacion), que las bobinas no ingresen con mucha humedad y presencia de

plagas.

Las propiedades internas que almacén debe verificar del papel son:
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Tabla 27. Propiedades internas a verificar del papel.

Propiedad Unidad Tolerancia Referencia
Gramaje (Basis Weight) g/m2 + 4% UNE-EN ISO 8367-1
Especificacion
TEAMDy TEA CD J/m2 (TEpA) L o5 3/m2 Manual del proveedor
Tension (Tensile) KN/m X X
Estiramiento (Stretch) % X X
No poroso Max
Porosidad (Porosity) S 20 Manual del proveedor
Poroso 5 - 12
Absorcion de agua (Cobb) | g/m2 27 - 35 Manual del proveedor
Humedad (Moisture) % 6-9

Manual del proveedor

Fuente: Elaboracion propia

Las propiedades fisicas que almacén debe verificar, para asegurar la
calidad del adhesivo, son: fecha de expiracion, entrega este completa y sin dafios

fisicos (rotura de sacos, humedad).

Las propiedades internas que almacén debe verificardel adhesivo tipo almidén

son:

Tabla 28. Propiedades internas a verificar del adhesivo tipo almidén.

Propiedad Unidad Tolerancia Referencia
Humedad % Max 8.50 Proveedor

pH 5.50 - 7.50 Proveedor

Fluidez en copa DIN S 45 - 70 Proveedor
Tiempo de pegado min Max 8 Proveedor

Fuente: Elaboracion propia

Las propiedades internas que almacén debe verificar del adhesivo tipo

PVA —Polyvinyl acetates- son:
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Tabla 29. Propiedades internas a verificar del adhesivo tipo PVA.

Propiedad Unidad Tolerancia Referencia
Viscosidad cps 1800 - 2200 Proveedor
Solidos % 27 - 30 Proveedor
pH 4.00 - 6.00 Proveedor

Fuente: Elaboracion propia

Las propiedades fisicas que almacén debe verificar para la tinta son:

fecha de expiracion, entrega completa y sin dafos fisicos.
Las propiedades internas que almacén debe verificar de la tinta son:

Tabla 30. Propiedades internas a verificar de la tinta.

Propiedad Unidad Tolerancia Referencia
Viscosidad seg 25-40 Proveedor
pH 8.5-9.5 Proveedor
Tono impreso color Aprobado Proveedor

Fuente: Elaboracion propia

Para el polietileno, las propiedades fisicas que se deben verificar son:

entrega completa y sin dafios fisicos (rotura, deformacion).
Las propiedades internas que se deben verificar del polietileno importado son:

Tabla 31. Propiedades internas a verificar del polietileno importado.

Propiedad Unidad Tolerancia Referencia
Ancho mm (+)8/-0 proveedor
Calibre pm +15% proveedor

Fuente: Elaboracion propia

Las propiedades internas que almacén debe verificar del polietileno nacional son:
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Tabla 32. Propiedades internas a verificar del polietileno nacional.

Propiedad Unidad Tolerancia Referencia

Ancho mm +10 proveedor

Calibre pum +3 proveedor
Resistencia al impacto gr-f +15% proveedor

Fuente: Elaboracion propia

Las propiedades que el departamento de calidad debe verificar en el

laboratorio de calidad son:

Papel:
a) Gramaje
b) Stretch
c) Tensile
d) TEA
e) Humedad
f) Cobb

g) Friccion

Para calcular la cantidad a muestrear de papel mensual, en el

laboratorio, se tomé como base informacién sobre la cantidad de bobinas que

ingresan mensualmente, por tipo de papel en el afio 2015 (tabla 33)

Tabla 33. Cantidad de bobinas que ingresaron e ingresaran mensualmente por
tipo de papel en el afio 2015.

Cantidad de bobinas de papel mensual

Tipo de ene- | feb- | mar- | abr- | may- | jun- | jul- | ago- | sep- | oct- | nov- | dic-
Papel 15 (15 ] 15 | 15 | 15 |15 |15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15
70 grs 58 | 58 | 66 | 59 | 62 | 66 | 51 | 65 | 62 | 52 | 68 | 68
80 grs 53 | 36 | 43 | 44 | 37 |38 |54 | 39 | 36 | 39 | 37 |38
80grsBlanco | 21 | 8 11 8 13 8 | 19 8 13 8 11 | 8

80 grs Poroso | 163 | 163 | 167 | 157 | 156 | 155|136 | 136 | 135 | 131 | 132 | 133
85 grs 765 | 672 | 899 | 872 | 833 | 769|820 | 766 | 723 | 707 | 776 | 714
859grsPoroso | 46 | 54 | 55 | 77 | 63 | 69 | 46 | 42 | 79 | 69 | 66 |57

Fuente: Elaboracion propia
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En base a la cantidad de bobinas que ingresan, se buscé el tamafio del
lote en papel en norma COGUANOR NGR 46 004 hl, que segun tabla 33, est4

en un rango de 26 a 150 bobinas de papel.

Figura 66.Muestreo y aceptaciéon de un lote determinado.

Iﬁﬂ?ggedgl I]“ggtgeo’ Tamaﬁogglgb;? TR Niimeros de aceptac-ién y r‘ec‘hazo
N partes o porciones n _ nt - Ac | Re | Act Ret
‘ dg 2a25 2 0| 1
de 26 a 150 3 0 1
. de 157 a 1200 5 0 1
de 1207a 35000 8 - 16 0 2 1 2
35001y mds 13 26 0| 3 2 3

Fuente: Norma COGUANOR NGR 46 004 hl

Con el tamafio de la muestra que se debe tomar en cada ingreso de
lote de papel, segun figura 66, se realizo el pronostico de muestreo de bobinas
de papel (tabla 34), por tipo de papel, mes y afo:

Tabla 34. Pronédstico de muestreo de bobinas de papel al mes.

ene- | feb- |mar-| abr- |may- | jun- | jul- |ago-|sep-| oct- | nov- | dic-
Especificacion 15 | 15 | 15 15 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15
Papel 70 grs 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Papel 80 grs 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Papel 80 grs
Blanco 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Papel 80 grs
Poroso 5 5 5 5 5 5 3 3 3 3 3 3
Papel 85 grs 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Papel 85 grs
Poroso 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
TOTAL 22 | 22 | 22 | 22 22 | 22 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20

Total de muestras al afio _

Fuente: Elaboracién propia
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Adhesivo
a) Rasgado
b) Fluidez
c) pH
d) % sélidos

Polietileno
a) Calibre

b) Tratamiento corona: prueba para medir la adhesividad de tinta y humedad.

3.1.4.3 Formatos/documentos para recaudar informacion de materia prima

Los formatos y documentos que se deben utilizar para poder recaudar

informacion sobre los procesos de control de calidad de la materia prima, con la

finalidad de darle trazabilidad al proceso son:

Tabla 35.Formatos/documentos de trazabilidad de materia prima.

Formato/Documento

Descripcién

Referencia

Descarga de papel

Se debe registrarse lo siguiente:

a) Orden de compra

b) Marca

c) Tipo

d) No. orden (lote del proveedor)

e) Gramaje

f) Ancho

g) No. Bobina

h) Peso

i) Fecha de ingreso

i) Operador de montacargas, para descarga del
papel

k) Piloto que transporto el papel a la planta

[) NUmero de contenedor donde se transporto el

papel

APENDICE 4
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Recepcion papel,
adhesivo, polietileno
y tinta

Se diseflaron formatos con herramienta de
Visual Basic y macros para poder realizar un
control de calidad automatico al momento de
ingresar la informacion. El formato funciona de la
siguiente manera:

a) Si al ingresar los valores en los formatos de
recepcion de materia prima, la celda aparece en
color rojo, la materia prima debe ser identificada
como PNC con el banderin de Producto No
Conforme (MP) y seguir el procedimiento para
Producto No conforme (PNC); debido a que no
cumple con los parametros de calidad,
establecidos en las tablas de la 27-32.

b) En el control de recepcion de papel, se
disefiaron formatos para cada proveedor de
papel, para tener un control individual.

c) Alingresar la informacién, si se registra que
las bobinas estan muy defectuosas, la celda
aparecera en color rojo; significa que deben ser
puestas como PNC y seguir el procedimiento
para Producto No conforme (PNC).

d) Si se registra que las bobinas vienen poco
dafiadas, la celda aparecerd en amarillo,
significa que son aceptables y pueden ser
despachadas cuando control de calidad valide el
despacho.

e) Por el contrario, si la celda es verde, quiere
decir que las bobinas pueden ser despachadas
sin ningun inconveniente, siempre con validacion
de Control de Calidad.

APENDICE
5a
APENDICE
5b
APENDICE
6a
APENDICE
6b
APENDICE
7a
APENDICE
7b
APENDICE
8a
APENDICE
8b

Banderin materia
prima en muestreo

Es necesario implementar un banderin de
materia prima en muestreo, para que las
personas lo identifiquen y los analistas de
calidad tengan un mejor control. Se debe de
colocar:

a) Fecha en que se realizara el muestreo

b) NUmero de muestra

c) Marca de materia prima

d) Tipo

e) Numero de orden (lote, batch, etc.)

f) Nomero de bobina y otro tipo de
especificacion

g) Quien obtuvo la muestra y quien autoriza de
liberacion.

APENDICE 9
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Informe muestreo de

Es un formato dinamico, en el cual los analistas
de calidad deben ingresar la informacién general
del papel y luego la cantidad del lote ingresado,
para que automaticamente, genere la cantidad
del tamafio de muestra que se debe realizar.

bobinas Segan referencia de Norma STD 105D. Asi| APENDICE
mismo el ingreso de los resultados obtenidos, 10
para dejar constancia de la liberacion o rechazo
del lote de papel.
El procedimiento para referencia del muestreo
Procedimiento del papel, es la guia para poder obtener la .
muestreo de papel muestra y realizar el proceso necesario de APENDICE
verificacion de la calidad. 11
APENDICE
3a
APENDICE
_ o La ficha técnica, es la referencia del area de ,3b
Ficha técnicade | aimacén y el departamento de calidad, para | APENDICE
materia prima poder verificar que la materia prima cumple con ,3¢
los parametros de calidad especificados. APE';'(?CE
APENDICE
3e

Fuente: Elaboraciéon propia

3.1.4.4 Graficos de control para materia prima

Los graficos de control, deben ser utilizados para analizar el

comportamiento de los controles de la materia prima, mediante el ingreso de

informacion recaudada con los formatos/documentos de trazabilidad.

Con los formatos de recepcion del papel, deben realizarse graficos

lineales, identificar los limites (superior e inferior) que son los valores maximo

y minimo permisibles de calidad y la especificacion central que es el valor que

ofrece el proveedor. En eje horizontal, el nimero de identificacion de la

materia prima y en eje vertical, los valores de las propiedades. En la figura 67,

se muestra un ejemplo de control, de la variable de TEA MD, de las bobinas

de papel.
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Figura 67.Ejemplo de grafico de control de bobinas de papel.

TEA MD

315

295

275

TEA MD

255

235
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45

Bobinas de papel

TEAMD

SpeCc TEAMD === |STEAMD  e==L|TEA MD

Fuente: Elaboracion propia

3.1.5 Control de calidad en proceso de produccién

El proceso de produccion es la etapa que tiene mas recursos implicados,
debido a la materia prima y materiales que se destinan para produccién, los
equipos utilizados, la mano de obra, equipo de medicién de control de calidad; por
tanto, sin control de calidad, se obtiene producto defectuoso que conlleva
sumatoria de costos, mala utilizacion de los recursos y despachar producto

terminado al cliente que puede ser el causante de reclamos.

La verificacion por el departamento de control de calidad, es también
importante, para mantener el proceso en constante aseguramiento de calidad y
disminuir el PNC. En el proceso de produccion participan todas las areas: ventas,
almaceén, producciéon, departamento de control de calidad y mantenimiento; para

cumplir con los controles necesarios.

3.1.5.1 Diagrama de flujo de control de calidad en proceso de produccion

En la figura 68, se representa el diagrama de flujo del proceso de
produccion, en el cual se esquematiza el flujo del proceso que se debe,

realizar para verificar y asegurar la calidad del producto terminado.

119



El proceso inicia con el ingreso de los requerimientos del cliente:
pre-arte, negativo y nota de pedido; estos requerimientos, deben ser
verificados por el area de ventas. Después de verificar la coincidencia
entre el pre-arte y el negativo, ventas debe revelar el negativo, para
elaborar los sellos de impresion y obtener la pre-impresion, como
referencia para orden de produccion.

Asi mismo, al ingresar la nota de pedido; el departamento de
preparacion debe verificar, que existan insumos para poder elaborar lo

requerido por el cliente.

La nota de pedido validada, ingresa a produccion para que
produccion pueda solicitar la materia prima al area de almacén. El papel
ingresa a control de calidad para verificar humedad y condiciones fisicas;
si cumple con lo requerido se puede iniciar con la produccién de los
empaques industriales. ElI adhesivo a granel, ingresa al area de

preparacion, para preparar el adhesivo.

Como insumos para produccion, ademas de bobinas de papel, se
necesita adhesivo preparado, sellos de impresion, utensilios y pre-

impresion.

En el proceso de produccién, control de calidad debe obtener
muestra de tubo, empaque y papel utilizado para almacenar en el cuarto
de muestras para referencia de una proxima produccion del mismo disefio
de empaque; también adjuntar nota de pedido. Asi mismo deben realizar
muestreo para controlar la calidad de acuerdo al plan de verificaciéon. Los
operadores también deben realizar muestreo para controlar la calidad.
Mantenimiento debe darle seguimiento a las fallas de la maquinaria que
ocurran en el proceso de produccion, cuantificarlas y analizarlas para

prevenir recurrencia.
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Figura 68. Diagrama de flujo de control de calidad de proceso de produccion.
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3.1.5.2 Verificacion de calidad en proceso de produccién

La verificacion del proceso de produccion se debe realizar
segun la tabla 37, donde se especifica el responsable de realizar el
muestreo, la frecuencia, que variable se va analizar y con qué método; el
criterio de aceptacion, donde se debe registrar el muestreo, los

documentos de referencia y las observaciones.

El muestreo de las variables en el proceso de produccion, no
es representativo; por tanto, segun norma STD 105D, se procede a
obtener el valor de la muestra que se deberia tomar, para que sea
representativa al proceso de produccion.

Primero se debe elegir un plan de inspeccion: simple; nivel de
inspeccion Il, porque es una inspeccion normal. El tamafio del lote es de
100,000 empaques, entonces se procede a utilizar las tablas 24 y 25 de
MIL STD 105D

Tabla 36. Valores obtenidos del analisis de tablas MIL STD 105D.

Letra Cddigo N

Muestra de inspeccion 500 empaques/turno
Turno 8 horas
Muestreo representativo 60 empaques/hora

Fuente: Elaboraciéon propia

El valor de muestreo representativo, obtenido de tabla 36,
referente a 60 empaques/hora, se toma la decision que el muestreo,
debe ser realizado por el operador y el analista de calidad, para
muestrear 30 empaques/hora cada uno. Con el valor de la muestra,
segun tabla 25, con 11 empaques defectuosos, de una muestra de 60, se

rechaza el lote y se debe realizar analisis del problema.
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Tabla 37. Muestreo de verificacion de calidad de proceso de produccion.

Muestreo Analisis Criterio | Referencia . .
: : - tacion | de criterio Registro | Observaciones
Frecuencia | Variable | Método | 8C€P
Pre-arte y negativo
Responsable: Coordinador de Preparacion
R
Textos ¢ Coin cide~
, , Sl--> se elaboran
Cada vez | Negativo iguales,
h . A los sellos de
que coincida | Inspecci6 | disefio, . ) i
. . L Propia N/A impresion
ingresa un | con pre- n visual posicion, ,
: . NO--> comunicar
pre-arte arte dimensione
S a ventas para la
correccion.
Sellos de impresion
Responsable: Analista de calidad y operador de preparacion
Proveedor
. Muestreo
Durometr |34 de de
-Dureza . Sellos de
0 Shore A | dureza Fotopolime imoresion
ros MGC P
Proveedor Muestreo
Cada vez . Micrémetr | 70 mil/1.78 de )
-Relieve . Sellos de | ¢Cumple?
que se o] mm Fotopolime |. >
impresion | SI-->se  elabora
elabora un ros MGC la pre-impresion
sello 3 de Lado de NO--> se corrige
impresion guemado
InsDeccio Uniformida Muestreo
-Disefio b d Propia |Sellos de
n visual L ; .
Coincidenc impresion
ia con
Negativo
Nota de pedido
Responsable: Coordinador de preparacion
di Se .Se puede
Cada  ve |sp|gr;gan realizar?
vez , , Revision . Sl-->validar nota
que Existencia materiales .
. de : : de pedido
ingresa de . .| necesarios Propia N/A NO-->
una Nota| materiales | MVentaro para ose
de pedido s elaborar lo comunica a
ped o ventas
especificad
oenlaNP

Pre-impresion
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Responsable: Analista de calidad y operador de preparacion

iT?J);[I%Z a Debe ser firmada
9 por Analista de
pre-artes o calidad
Cada vez . muestras, A
Impresion . . ¢ Coincide ?
que se Inspeccio |registro de . Pre-
. de acuerdo : Propia |. .. | Sl--> se pueden
realiza pre- n visual |colores, impresion )
) . a pre-arte s transferir  sellos
impresion posicion de impresion a
taﬁ:&) Gi:lis produccion
y ' NO--> se corrige
etc.
Preparacion de adhesivo
Responsable: operador de preparacion
Proveedor
Viscosidad | Copa Din | 45 - 70 seg de
adhesivo
Peachi- Proveedor
pH 5.50 - 7.50 de Formato
o metro , " El
Al finalizar adhesivo Reporte incumplimiento
el agitado Instructivo de de Iospcriterios
0 . s :
del' @'de Refracto 18-209, | Preparacio Prg:parau de aceptacion
adhesivo solidos metro nde on de NO genera PNC
adhesivo | Adhesivo" 9 '
Adherencia
Rasgado Manual papel Propio
contra

Verificacion de cambios de tubera

papel

Responsable: Analista de control de calidad

Cumpla
con . il rificacion
gramaje y Checklist ﬁé) ac\l:?nlpllzamge
tipo de g/r?rifica(éie debe corregir
Inspeccié | papel que| Notade . para poder
En cada Papel nvisual |especifica pedido ;/:nables realizar
cambio de NP, . correctamente el
tiraje de perforacion g:l“(Tngo tiraje de
produccion coincidente produccion.
(Nuevo , etc.
empaque Cartilla de | Cumpla Nota de Las tolerancias
: . Colores . L
industrial) colores | con NP pedido se indican
+ 10 mm respecto a
e | Fescmenr| £199) ¥+ o e
° (ancho) pedido Nota de Pedido.
segun NP
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Impresion

Inspeccio
n visual

Impresion
de acuerdo
a pre-
impresion
0 empaque
de
muestra,
textos,
posicion,
tonalidad
de colores
dentro del
rango
segun
cartilla.

Pre-
impresién/
empaque
de muestra

Engomado

Inspecci6
n visual

Lineas vy
puntos de
engomado
contindas.
Barra de
puntos de
engomado
en contra
valvula.

Propio

Formacién

Inspecci6
n visual

Ausencia
de arrugas,
nesting,
marcas
excesivas,
desfase de
cortes,
falta
plastico,
valvula

de

Propio

Arranques y operacion normal

Responsable: Operador/ 2°operador de produccion
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Muestrear
tubos
necesarios
para
asegurar
que
cumplen
especificac
iones.

se

Impresion/
Disefio

Inspeccio
n visual

Impresion
de acuerdo
a pre-
impresion
0 empaque
de
muestra,
textos,
posicion,
tonalidad
de colores
dentro del
rango
segun
cartilla.

Propio

Formato
"Arranque
S de
Tubera"

Formato
"Revision
de
Tubera"
de
Producci6
n

Si salen mas de
10 empaques
defectuosos
continuamente
se debe
identificar como
PNC vy tomar
acciones.

El producto que
no cumpla se
identifica como
PNC y se toman
decisiones.

30 tubos
(minimo) al
azar, por
hora,
ambas
lineas

Perforacion

Inspecci6
n visual

Cumpla
con

requerimie
nto de
Nota de
pedido,

gue el
papel no
este

rasgado,
coincidenci
a de
orificios 'y
sin  dejar
espacios.

Nota de
pedido y
Propio

Longitud
del tubo

Flexémetr
0]

+10 mm

Ancho del
tubo

Flexémetr
0]

+5mm

Norma
UNE-EN
ISO 8367-1

Engomado
(Transvers

aly
longitudinal

)

Inspeccio
n visual

Lineas de
engomado
continuas y
puntos de
engomado
completos.
Barra de
puntos de
engomado
en contra
véalvula.

Propia

Las tolerancias
se indican
respecto a
especificaciones
indicadas en
Nota de Pedido.
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Formacioén
de Tubo
(Sisa,
cortes,
marcas y
plastico)

Inspeccio
n visual

Ausencia
de arrugas,
nesting,
marcas
excesivas,
desfase de
cortes,
falta
plastico,
etc.

de

Propia

Paquete

Conteo
manual

30
por
paquete y
gue estén
alineados

tubos

Propia

N/A

Operacion normal

Responsable: Analista de control de calidad

3 Bobinas/
turno  por
cada linea
de

produccion

Humedad
e
inspeccion
Fisica

Sensor

de
temperatu
ra y
humedad
marca
Dickson
TK550 e
inspeccio
n visual

La
humedad
este entre
6 a 9% vy
las bobinas
no tengan
golpes
profundos,
muchas
marcas
(arrugas),
deformacio
ny papel
flojo

Referencia
de
humedad:
proveedor
de papel.

Referencia
calidad
fisica:
propia

Formato
"Control
de tubo"

Las bobinas a
muestrear deben
ser de un mismo
lote de
produccion

Muestreos
de 30
empaques/
hora como
min
(muestreo
por cada
analista

por linea)

Impresion/
Disefio

Inspeccio
n visual

Impresion
de acuerdo
a pre-
impresion o
empaque de
muestra,
textos,
posicion,
tonalidad de
colores
dentro  del
rango segun
cartilla.

Propia

Formato
"Control
de tubo"

El producto que no
cumpla se
identifica como
PNC y se toman
decisiones.

Las tolerancias se
indican respecto a
especificaciones
indicadas en Nota
de Pedido.
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Muestreos
de 30
empaques/
hora como
min
(muestreo
por cada
analista

por linea)

Perforacion

Inspecci6
n visual

Cumpla
con el
requerimie
nto de la
Nota de
pedido,
gue el
papel no
este
rasgado,
coincidenci
a entre
orificios 'y
sin  dejar
espacios.

Nota de
pedido y
propia

Formato
"Control
de tubo"

El producto que no
cumpla se
identifica como
PNC y se toman
decisiones.

Las tolerancias se
indican respecto a
especificaciones
indicadas en Nota
de Pedido.

Cortes

Inspecci6
n visual

Los cortes
sean los
adecuados
en los
fondos,
coincidan y
sean de
acuerdo al
tipo de
empaque
(recto 0
grada)

Propia

Engomado
(Transvers

al y
longitudinal

)

Inspeccid
n visual

Lineas de
engomado
continuas y
puntos de
engomado
completos.
Barra de
puntos de
engomado
en contra
vélvula.

Propia

Formacion
(Sisa,
cortes,
marcas Yy
plastico)

Inspeccid
n visual

Ausencia de
arrugas,
nesting,
marcas
excesivas,
desfase de
cortes, falta
de plastico,
etc.

Propia
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Verificacion de cambios de fondera

Responsable: Analista de Control de Calidad

En cada
cambio de
tiraje de
produccion
(Nuevo
empaque
industrial)

Formacion

Inspecci6
n visual

Ausencia
de arrugas,
nesting,
marcas
excesivas,
desfase de
cortes,
falta
plastico,
valvula

de

Propia

Longitud
del tubo

Flexémetr
o]

+10 mm

Norma
espafiola

Fondo
donde
situa
Valvula

se
la

Flexémetr
o] e
inspeccio
n visual

Ancho,
ubicacion
coincida
con
requerimie
nto de
cliente.
Adhesivo,
plastico vy
cortes

Propia

Fondo
contrario a
valvula

Flexémetr
oe
inspeccio
n visual

Ancho
segun
requerimie
nto de
cliente.
Adhesivo,
plastico vy
cortes

Propia

Presentado
r de
Fondos
posicion

Inspeccié
n visual

La
orientacion
de los
fondos
coincida
con lo
indicado en
la NP vy
empaque
de
muestra.

Empaque
de muestra
y nota de
pedido.

Checklist
Verificaci
6n de
Variables
de
Calidad
de
Empaque

Si la verificacion
no cumple se
debe corregir
para poder
realizar
correctamente el
tiraje de
produccion.
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Perforacion

Inspecci6
n visual

Cumpla
con el
requerimie
nto de la
Nota de
pedido,
gque el
papel no
esté
rasgado,
coincidenci
a entre
orificios y
sin  dejar
espacios.

Nota de
pedido y
propia

Parche

Inspeccid
n visual,
comparac
ion de
cartilla de
colores
con
impresion

Impresion
coincida
con pre-
arte/muestr
a, colores
coincidan
con
especificad
os en NP

Propia vy
nota de
pedido

Engomado

Inspeccio
n visual

Que el
engomado
sea con
lineas
continuas,
completas
y que
estén
ubicadas
dentro
los
espacios
correspond
ientes,
tanto en la
valvula,
fondo
parche.

de

ylo

Propia
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Medidas

de la
tarima
coincida
con la La cantidad de
necesidad, empaques/paque
cantidad tey
.. | de empaques/Tarim
Inspeccio .
; empaques/ | Propiay aesenbasealo
. n visual y o
Tarima paquete, nota de indicado en la
conteo : ) .
- alineacion pedido NP.
fisico
de los
empaques
entarimado
S y
cantidad
de
empaques/
tarima.
Arranques y Operacion Normal
Responsable: Operador/ 2°operador de produccion
En los Las tolerancias
arranques se indican
se Fondos respecto a
muestrean simétricos, especificaciones
empaqgues posicién de indicadas en
necesarios valvula Nota de Pedido.
para respecto al ' 3
asegurar corte 10 Propia Formato Para ver_lfl_cz_ir
que se mm £ 5 " colores en inicio
cumplen mm que Arranque de produccion se
- ’ S de .
especificac i .. |no lleve « | emplean Cartillas
. Formacion | Inspeccio fondera
iones. . puntas de Colores.
de Fondos | n visual dobladas o
adhesivo Formato Los fondos
"Revision d
expuesto. fondera® |Pueden ser
Que no variables de
tenga sisa acuerdo a la
la Nota de Pedido.
y

perforacion
se
adecuada.

Cantidad de
empaques  por
paquete:
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Muestreo
de 30
empaqgues
(minimo) al
azar,
durante
cada hora
por parte
de
produccién
, ambas
lineas

Longitud
de la bolsa

Flexémetr
0]

+10 mm

Ancho de
la bolsa

Flexémetr
o]

+5mm

Ancho del
fondo

Flexémetr
0]

+5mm

Norma
espafiola
UNE-EN

ISO 8367-1

Impresion
de parche

Inspecci6
n visual

Impresion
limpia,
legible vy
que los
sellos
estén en
posicion
correcta,
tonalidades
de acuerdo
a cartilla o
empaqgues
de
muestra.

Propiay
empaque
de muestra

Ubicacién
de valvula

Inspecci6
n visual

Que la
valvula
esté
ubicada
segun
empaques
de
muestra.
(V1, v2,V3
y V4)

Nota de
pedido

Si durante tres
inspecciones
continuas se
encuentra
diferencia de
cantidad entre
paquetes, las
tarimas
producidas en
ese periodo
seran declaradas
PNC.

Al finalizar las
tarimas se les
debe colocar el
ticket de conteo
a todas las
tarimas.

Engomado

Inspeccio
n visual

Lineas
continuas,
completas
y ubicadas
dentro de
los
espacios
correspond
ientes,
tanto en la
valvula,
fondo ylo
parche.

Propia

Véalvula

Inspecci6
n visual

Verificar que
el doblez de
valvula este
en 60 mm +
5mm

Propia

132




Polietileno

Inspeccio
n visual

Revisar
para
empaques
con valvula
tubular y
plastico,
que no
vaya
corrido el
polietileno
sobre el
engomado.

Propia

Presentado
r de fondos

Inspecci6
n visual

La posicién
de los
fondos sea
de
acuerdo a
empaque
de muestra
o0 nota de
pedido.

Nota de
pedido

Secado

Inspeccio
n visual

Que el
empaque
no esté
pegado
con otro
empaque

Propia

Cantidad
de
empaques
por
paquete

Conteo
manual

+ 1 bolsa
por
paquete.

Nota de
pedido

Operacion normal

Responsable: Analista de control de calidad

Que no
tenga sisa
y la

perforacion
sea

adecuada.
Longitud Hm@mﬂrilOmm
de la bolsa o]
Ancho de | Flexbmetr

+5mm
la bolsa o]
Ancho del | Flexémetr

+5mm
fondo o]

Formato
"Control
de
empaque”
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Norma Los fondos
espafiola pueden ser
UNE-EN variables de
ISO 8367-1 acuerdo a la nota
Impresion de pedido.
limpia,
legible vy
sellos en| Propiay
Impresion 5 posicién parametro
: Inspeccio6 | correcta, de parche.
y medida . :
n visual |tonalidades Ver
de parche d L
e acuerdo| apéndice
a cartilla o 12
empaques
de
muestra.
Que la
valvula
esté
ubicada
Ubicacion | Inspecci6 | segun Nota de
de valvula | nvisual |empaques pedido
de
muestra.
(V1, v2,V3
y V4)
Que el
engomado
sea con
lineas
3 continuas,
empaques/ completas y
turno en que estén
ambas y ubicadas
lineas. Al|Engomado Insp_ecuo dentro ~ de Propia
o n visual |los espacios
'“'C'Qv a correspondi
medio entes, tanto
turno y al en la
final valvula,
fondo ylo
parche.
Valvula | 'nspeccio | Medida. Propia y
n visual
Polietileno Revisar que
no vaya
Inspeccio corrido el Propia
. polietileno
nvisual |copre el
engomado.
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Presentado
r de fondos

Inspeccio
n visual

La posicion
de los
fondos sea
de
acuerdo a
empaque
de muestra
0 nota de
pedido.

Nota de
pedido

Secado

Inspecci6
n visual

Que el
empaque
no esté
pegado
con otro
empaque
(cuerpo del
empaque,
fondos,
etc.)

Propia

Desaireaci
on

Equipo de
medicién
de
desaireac
ibnHaver

Cumplimie
nto de
desaireacio
n, por tipo
de
producto.

Parametro
de
desaireacio
n.

Ver
apéndice
13

¢Cumple?

NO: muestrear
mas empaques
para corroborar.

Muestreo
de4
tarimas por
turno,
ambas
lineas

Cantidad
de
empaques
por
paquete y
por tarima

Conteo
manual

Cantidad
de
empaques:
+ 1 bolsa
por
paquete;
hasta 2
inspeccion
es
continuas
pueden
incumplir.

La

cantidad

de
empaques/
tarima
deben
cumplir con
nimero de
vueltas

Nota de
pedido

Si durante tres
inspecciones
continuas se
encuentra
diferencia de
cantidad entre
paquetes, las
tarimas
producidas en
ese periodo
seran declaradas
PNC.
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Verificar

que el| parametro
doblez de | de valvula.
valvula Ver
este en 60| apéndice
mm =+ 5 12
mm
Sensor
de
temperatu
ra y
humedad
marca
3 Dickson
empaques/ TK550 € _ Identlflcafr_,punto
turno en inspeccio Referencia de medicion de
ambas n visual. La de _humedad e
lineas. Al | Humedad Se _debe humedad | proveedor |nd|car,con un
inicio. a medir en| sea <15y | de papel_y banderin de que
me dio tres 27 referer_ma se realizé
trno y al puntos: propia muestreo de
final !\Ilve_l humedad
inferior,
intermedi
0 y
superior;
en cada
lado de la
tarima.
Todas las
tarimas Empaque
producidas | Colocacion Inspecci6 dentro de
durante el de n visual tarima, Propia N/A
turno, en| empaques rectay
ambas limpia.
lineas.

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.5.3 Formatos/documentos para recaudar informacién en proceso de

produccion

Los formatos y documentos que se deben utilizar para poder
recaudar informacion sobre los procesos de control de calidad del proceso

de produccion, con la finalidad de darle trazabilidad al proceso son:

Tabla 38.Formatos/documentos de trazabilidad en proceso de produccion.

Formato/ Descripcion Referencia
documento
El operador de preparacion debe registrar
I\S/Iglclaosstrsg lo sw;w[e)nte. APE?LI‘?ICE
- 2 a) Dureza
impresion b) Relieve
c) Check list de verificacion de disefio.
La pre-impresion queda como un registro
de la muestra para la elaboracién del lote
Pre- de produccion. Es una
. orre- muestra del
IMPresion | pepe ser firmado y sellado por control de empaque
calidad de verificacion de calidad.
El operador de preparacion debe registrar
lo siguiente:
a) Fecha
b) Hora
c) Turno
d) Marca de adhesivo
e) Lote del adhesivo
Reporte de f) Responsga,ble de realizar la
2 preparacion i
g(raegg;igi?/g g La cantidad en kg de los APENDICE
componentes con lo cual se realizd 15a
la preparacion APENDICE
h) Valor de viscosidad en seg 15b
i) % de Sdlidos
]) Observaciones
Si los valores estan fuera de lo establecido en
la ficha técnica la celda aparecera en color rojo
y se debe corregir la preparacion.
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Reporte de
preparacion
de adhesivo

El operador de preparacion debe registrar
lo siguiente:

k) Fecha
[) Hora
m) Turno
n) Marca de adhesivo
0) Lote del adhesivo
p) Responsable de
preparacion
g La cantidad en kg de los
componentes con lo cual se realizd
la preparacion
r) Valor de viscosidad en seg
S) % de Sdélidos
t) Observaciones
Si los valores estan fuera de lo establecido
en la ficha técnica la celda aparecera en
color rojo y se debe corregir Ia
preparacion.

realizar la

APENDICE
15a

APENDICE
15b

Check list
verificacion
de variables

de calidad

del tubo

El analista de calidad debe realizar un
checklist de verificacion de la corrida de
produccion cuando se acaba de llevar a
cabo un cambio de lote de produccion. Se
debe anotar la especificacion que indica la
nota de pedido y a la par dar un check si
cumple.

APENDICE
16

Arranques
de tubera

El operador debe utilizar este formato para
registrar la calidad en los arranques de los
lotes de produccion, especificando todo lo
relacionado a las etapas de tubera.

APENDICE
17

Revision de
tubera

El operador debe utilizar el formato para
registrar la calidad del proceso de tubera,
especificando todo lo relacionado a las
etapas de tubera. Si el producto no cumple
se detalla en el reverso de la hoja en el
area de producto no conforme,
especificando el problema y las acciones
tomadas.

APENDICE
18
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Control de
tubo

El analista de calidad debe utilizar el
formato para registrar la calidad del
proceso, especificando lo relacionado a las
etapas de tubera. Si el producto incumple,
se detalla en reverso hoja PNC,
especificando el problema y acciones.

APENDICE
19

Listado de
verificacion
de variables

de calidad
de empaque

El analista de calidad debe realizar un
listado de verificacion de la corrida de
produccion, cuando se acaba de llevar a
cabo un cambio de lote de produccion. Se
debe anotar la especificacién que indica la
nota de pedido y un chequeo de
aprobacion, si cumple.

APENDICE
20

Arranques
de fondera

El operador debe utilizar este formato para
registrar la calidad en los arranques de los
lotes de produccion, especificando todo lo
relacionado a las etapas de fondera.

APENDICE
21

Revision
fondera

El operador debe utilizar este formato para
registrar la calidad del proceso de fondera
para fabricar los lotes de produccion,
especificando todo lo relacionado a las
etapas de tubera. Si el producto incumple,
se detalla en el reverso de la hoja PNC,
especificando el problema y las acciones
tomadas.

APENDICE
22

Ticket de
conteo

Este documento de trazabilidad debe ser
utilizado por el operador para darle
trazabilidad al producto terminado, debe
detallar lo siguiente:

a) Nota de pedido del lote en
produccion (esto como referencia
para que el area de almacén pueda
darle trazabilidad a las
especificaciones del cliente
respecto al requerimiento de
embalaje del producto terminado.

b) Linea en la que se produjo la
tarima.

c) Turno de produccion

d) Fecha

e) No. de lote

f) Marca del empaque

g) No. de empaques

h) Persona que entarimo

APENDICE
23
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El analista de calidad debe utilizar el
formato para registrar la calidad del
proceso de fondera, especificando control

Control de : : .
relacionado a las etapas de tubera. Si| APENDICE
empaque | .
incumple, se debe detallar en el reverso de 24
la hoja la no conformidad y las acciones
tomadas.

Fuente: Elaboracion propia

Adicional a los formatos/documentos de trazabilidad detallados
anteriormente, operaciéon y mantenimiento, al finalizar el turno, deben

realizar un analisis de fallas ocurridas en el turno. Especificando:

a) Fecha

b) Turno

c) Marca

d) Fallas relevantes

e) Acciones tomadas

f) Andlisis de las fallas

g) Firmas del Jefe mantenimiento y Jefe de turno, de turno que sale y

entra.

Se debe adjuntar al analisis de fallas, fotografias para que el
turno que ingresa, pueda visualizarlas y asi mismo la informacién de las

acciones tomadas, con la finalidad de actuar si reincide el problema.

Con la finalidad de mejorar la trazabilidad del lote de
produccion, se propone agregar a la codificacion, linea de produccién de
la cual proviene el empaque, para que sea mas facil la busqueda de

informacion al momento de requerir informacion.
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Tabla 39. Codificacion para trazabilidad de los empaques.

Estatus Codificacién Ejemplo
Actual Apellido Jefe de turno - fecha de C-14/07/2016
fabricacion
Propuesta | Apellido Jefe de turno, linea — fecha de
fabricacion CL1-14/07/2016

Fuente: Elaboracion propia

3.1.5.4  Gréficos de control en proceso de produccion

Los graficos de control deben ser utilizados para analizar el
comportamiento de los controles del proceso de produccion, mediante el
ingreso de informacion recaudada con los formatos/documentos de

trazabilidad.

Con los formatos de control de tubera y fondera el operador
debe realizar gréficos lineales de las medidas: ancho, largo y fondo,
identificando la especificacién central que es el requerimiento que el
cliente especifica en la nota de pedido. Asi mismo los limites superior e
inferior, que son la especificacion central + la tolerancia que especifica la
Norma UNE-EN ISO 8367-1.

El eje horizontal debe especificar el nimero de la muestra y en
el eje vertical los valores de las medidas. En la figura 69, 70 y 71, se
muestra un ejemplo de control de medidas de ancho, largo y fondo. Con
lineas continuas se representa la especificacion central y los limites

superior e inferior.
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Figura 69. Control de ancho del empaque.

Grafico de Control de Ancho

51
@ 50.5
-] —e— Ancho
S 50
2 195 LCl
49 e
2 3 4 5 6 7 —LCsS
Muestras
Fuente: Elaboracion propia
Figura 70. Control de largo del empaque.
Grafico de Control de Largo
59
58.6
w 58.2
° —&—Largo
s 57.8 —e— — — — — —
S 574 Lcl
57 LC
56.6 —1CS
2 3 4 5 6 7
Muestras
Fuente: Elaboracion propia
Figura 71. Control de fondo del empaque.
Grafico de Control de Fondo
12.5
o 12
-] e ° ) Y ° —o—Fondo
T 115 —
5 LCI
10.5 —LC
2 3 4 5 6 7 —LG
Muestras

Fuente: Elaboracion propia
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El analista de calidad, debe realizar graficos de control del
muestreo de humedad de las bobinas de papel, muestreo de medicién de
desaireacion de los empaques y muestreo de humedad de las tarimas; para
monitorear el comportamiento y tomar acciones, para prevenir defectos en

el proceso.

Las fallas ocurridas en el turno, deben ser graficadas, con la
acumulacion de fallas diarias, para tener un grafico mas amplio; mediante
un diagrama de Pareto y asi ubicar el 80-20% para analizar y tomar

acciones.
3.1.6 Control de calidad de producto terminado

El control de calidad de producto terminado, participa el area de almacén,
después que recibe el producto verificado por el analista de calidad, para ser
almacenado y despachado con rotacion de inventarios (PEPS) y realizar la Ultima

verificacion de calidad.

3.1.6.1 Diagrama de flujo de control de producto terminado

En la figura 72, se representa el diagrama de flujo del proceso de
control de calidad del producto terminado, en el cual se esquematiza el
flujo del proceso que se debe realizar para verificar y asegurar la calidad

del producto terminado.

El proceso inicia con el ingreso de los empaques entarimados, ya
verificados por control de calidad; al recibirlos se debe revisar que tenga el
certificado de calidad para recopilar la documentacion necesaria cuando
se despache. Después de recibir las tarimas se deben almacenar en el

lugar destinado.

Antes de despachar se debe medir la humedad a las tarimas
identificadas por el analista de calidad para darle trazabilidad a la

informacion de la humedad en el proceso.
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Si la humedad cumple con la referencia de humedad se embalan
las tarimas segun la especificacién de la nota de pedido; si no cumple se
debe cuestionar al cliente si desea recibir las tarimas con el valor de
humedad medido.

Si el cliente acepta el producto terminado con los valores de
humedad no recomendables, se despachan las tarimas; en caso contrario,
poner en ventilacion para lograr disminuir la humedad al valor de

referencia de humedad.

Figura 72. Diagrama de flujo de control de calidad de producto terminado.
AREA FLUJO DE PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD PARA PRODUCTO TERMINADO
ot v

Producto
Terminado

Almacén

. Revisar gue se tenga el
Empaques Certificado de Calidad
en Tarima cuando se reciba toda la
produccién.

Embalartarimas
para despacharlas
tomando encuenta
Medir humedad de el requerimiento
A 4

tarimas identificadas del Cliente.
Almacenar por el Analista antes de
tarimas 2] despachar (Tomaren 51
cuenta referencia de

Despachar
Tarimas (PEPS)

v

Colocar enventilacion
para despachar
adecuadamente.

H

Humedad).
Cliente
acepta

Fuente: Elaboracion propia

3.1.6.2 Verificacién de calidad de producto terminado

La verificacion del producto terminado, lo debe realizar almacén,
segun tabla 40. Se indica, frecuencia, variable de analisis, método, criterio
de aceptacion, donde se debe registrar el muestreo, documentos de
referencia y observaciones.
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Tabla 40. Muestreo de verificacion de calidad de producto terminado.

Muestreo Analisis Criterio . . .
; - - - Registro | Referencia | Observaciones
Frecuencia | Variable | Método |aceptacion
Estado Empaques . St no cumple
En cada| . . . Inspecci se devuelve a
.. |fisico de|Inspecci |alineados, |, . 9
recepcion L : on de Propio produccién
. las onvisual |no salidos y|,_ .
de tarima . tarimas para su
tarimas ordenados .
correccion
¢,Cumple?
SI-->Se puede
Sensor
embalar y
. de
Tarimas temperat despachar.
identificad P . Manual del|NO—> se debe
ura y 0 Lista de
as por el| Humedad 7-11% . proveedor |consultar al
) humeda envio . .
analista de papel. cliente Si
) d marca
de calidad . acepta, por el
Dickson contrario se
TK550
pone en
ventilacion.
Fuente: Elaboracién propia
3.1.6.3 Formatos/documentos para recaudar informaciébn sobre el

producto terminado

Los formatos y documentos que se deben utilizar para recolectar

informacion sobre los procesos de control de calidad de producto

terminado, con la finalidad de darle trazabilidad al proceso son:

Tabla 41.Formatos/documentos de trazabilidad de producto terminado.

Formato/Documento

Descripcion

Referencia

Inspeccién de tarimas

a)
b)
c)

No. de ticket

Marca del empaque
Nivel bueno/malo
Cantidad de tarimas
Linea de procedencia

El operador montacargas, debe verificar
las tarimas antes de transportarlas al area
de almacén. El formato contiene:

Observaciones de no conformidad

Fecha

Nombres de operario de almacén y

analista de calidad.

Anexo 19
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Lista de envio

El operador de almacén antes de cargar
las tarimas al transporte, debe registrar la
siguiente informacion:

a) Fecha

b) Marca

c) Cantidad total

d) Desglose de tarimas: cantidad, lote,
fecha de fabricacion, ticket

e) Inspeccién de humedad: no. tarima,
valor de humedad, nuamero de
certificado de calidad

f) Firmas

Anexo 22

Formato de reclamo

El cliente describe el reclamo que tuvo con
el producto recibido y adjunta fotografias.

Apéndice 1

Analisis de reclamos

Documento para analizar los reclamos
recibidos del cliente, se analiza mediante
metodologia de los “Por qué”, fotografias,
investigacion de las causas vy
conclusiones.

Apéndice 2

Fuente: Elaboraciéon propia

3.1.7 PNC

“Un producto no conforme es todo aquel que no cumple con algin

requisito determinado por el sistema de gestion de calidad”.
is09001calidad.com (recuperado el 16/11/2015)

El producto no conforme debe ser identificado desde el ingreso de materia

prima, cuando incumpla con los parametros de calidad, el producto en proceso

en las etapas de produccién cuando el muestreo incumpla con los criterios de

inspeccion y producto terminado que tenga defectos. Asi también materiales y

repuestos que tengan dafios que puedan afectar la calidad en el proceso.
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3.1.7.1 Procedimiento de PNC

Para el procedimiento de Producto no conforme (PNC) se
actualizo el procedimiento de la Empresa Procesadora de Papel, para
incorporar procesos, responsabilidades y toma de acciones respecto a las

materias primas, materiales y repuestos.

En la tabla 42, se encuentra el objetivo, alcance, definiciones,
responsabilidades, descripciéon del proceso de PNC vy las referencias para

controlar y darle seguimiento al PNC detectado.

Tabla 42.Procedimiento de PNC.

Empresa Procesadora de Papel

Procedimiento para controlar PNC

1. Objetivo

Establecer los lineamientos para el control del PNC, detectado durante las
inspecciones de materia prima, proceso de produccién y producto
terminado.

2. Alcance
Desde que se detecta el PNC, hasta las acciones para controlarlo.

3. Definiciones
PNC:

Materia prima, materiales y repuestos que incumplen con algun
requerimiento de la organizacion, incumple con algun requisito de las
inspecciones visuales realizadas por el almacén, mantenimiento,
produccion o preparacion, o que durante su utilizacidon en el proceso
estén ocasionando problemas de calidad en el tubo 0 empaque.

El producto que incumple con alguno de los requisitos de dimensiones o
de las inspecciones visuales especificadas en los planes de verificacion

de la calidad.
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4. Responsabilidades
Gerente de produccion y jefe de control de calidad:
* Cuando es consultado por el Jefe del almacén o un analista de control
de calidad, respecto a liberar PNC o tomar otra accion, cuenta con la

autoridad para decidir si el PNC es liberado.

Coordinador de preparacion:
* Autoridad para solicitar que un producto liberado por produccién o
control de calidad, sea definido como desperdicio, corregido o llevado a

cuarentena.

Operador / 2° operador de produccion; analista de ¢ ontrol de calidad:

» El analista de control de calidad es responsable de identificar PNC de
materia prima, producto en proceso y producto terminado detectado en
produccion y almacén.

» El operador es responsable de identificar PNC de producto en proceso
y producto terminado detectado en produccion.

* El operador y analista de calidad tienen la autoridad para coordinar y
tomar las acciones necesarias para asegurar que no sea usado o
entregado al cliente PNC. Las acciones las pueden decidir en

consenso entre produccion y control de calidad.

« El analista de control de calidad, tiene autoridad para liberar un PNC,
considerando no afectara el uso previsto del producto. Si considera
gue el PNC no debe liberarse, consultar con el jefe de control de
calidad, quien tiene la autoridad final para decidir si el PNC es liberado
o debe tomarse otra accion: desperdicio, correccion, cuarentena.

* ElI analista de control de calidad, es responsable de registrar las
acciones tomadas en los formatos correspondientes PNC de Producto

Terminado y PNC de MP —Materia prima-.

148




» El analista de control de calidad es responsable del seguimiento de
PNC de producto terminado en cuarentena.

Jefe de almaceén:
* Si el personal de almacén considera que un producto terminado y

almacenado no es adecuado para ser despachado, el jefe de almacén
es responsable de informar a jefe de turno, para que tome las acciones

correspondientes.

Técnico de almaceén:
* Es responsable de identificar con la bandera PNC de materia prima y

PNC de materiales y repuestos; todo aquello que incumpla con los
requerimientos de la organizacion y de notificar al jefe de almacén para

que realice las gestiones correspondientes.

Jefe de mantenimiento y/o el planificador de manten  imiento:
* Es responsable de identificar con la bandera PNC de repuestos, todos

los repuestos que incumplan con los requerimientos de la organizacion.

5. Descripcion de proceso PNC
5.1 Generacion de PNC:
El PNC puede ser generado en las siguientes situaciones:

* Ingreso de materia prima con calidad defectuosa desde el proveedor.

 Traslado de materia prima, materiales y repuestos de bodega a

produccion.

* Arranque de equipos: la inconformidad y acciones tomadas se
registran en los formatos de control diario de arranque tubera o

control diario de arranque fondera.

e Operacion normal: la inconformidad y las acciones tomadas con el
PNC quedan registradas en la seccion de PNC de los formatos de
inspeccidn usados por produccién revision de tubera y/o revision de

fondera o en el formato de PNC usado por control de calidad.
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Traslado de producto terminado a bodega de almacén: la inconformidad
es detectada por el operador de montacargas, quien informa al analista
de control de calidad. Debe registrar las acciones tomadas en el
formato de PNC.

5.2 Manejo del PNC detectado durante el turno:

Las acciones a tomar para prevenir la entrega de PNC, caen en

alguna de las 4 categorias que se mencionan seguidamente.

a) Liberacién

b)

Consiste en la autorizacién para usar un PNC, dada por una autoridad
pertinente, considerando que la no conformidad no afectard el uso
previsto. Usualmente es la primera alternativa a considerar. Si se
considera que el PNC no puede ser liberado, se consideran las otras

alternativas (Desperdicio, Correccion, Cuarentena).
Autoridad:

PNC detectado en almacén (MP y PT —Producto terminado-)

El Gerente de produccion/jefe de control de calidad/analista de control

de calidad, tienen autoridad para liberar PNC de materia prima.

El personal que detecta el PNC PT cuenta con autoridad para
liberarlo. Si considera que el PNC no debe ser liberado, consulta con

el jefe de turno quien decide finalmente si el PNC es liberado o no.

PNC detectado en produccion:

El analista de calidad es quien tiene autoridad para liberar un PNC de

PT, detectado por el operador.

Desperdicio
Es la accion tomada sobre el PNC para impedir el uso inicialmente
previsto. Los tubos o sacos no conformes son descartados en el area

apartada para tal uso.
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c) Correccién
Es la accion tomada sobre el PNC para convertirlo en aceptable. Se
corrige la no conformidad detectada y se verifica que el defecto fue
corregido. El responsable de la correccion es el grupo de produccion
que fabrico el producto detectado como el PNC.

Si la correccion no se finaliza durante el turno, el PNC es clasificado
como “Cuarentena” e identificado con la Bandera de PNC PT. En la
bandera se anota la no conformidad por la que se separa el PNC.

d) Cuarentena
Las acciones tomadas para PNC de MP de ingreso no conforme son
registradas e identificadas por el analista de control de calidad, con el
banderin de PNC MP.

Cuando el PNC es detectado en otro turno de produccion, el analista
de control de calidad, les coloca la bandera de PNC PT.

En MP inconforme, detectada por produccion, se entrega a almacén el
PNC a través del vale de devolucion de producto . Almacén
informa a control de calidad para que este identifigue el PNC con la
Bandera de PNC MP, mientras se decide cual sera su disposicion

final.
5.2 Seguimiento del PNC detectado durante el turno:

El analista de control de calidad revisa los registros de PNC generados
por la inspeccién de control de calidad. Si a su criterio algun PNC fue
manejado indebidamente, identifica las tarimas o sacos con la bandera de
PNC PT, para que tal producto no sea despachado por personal de

Almaceén. El analista de calidad debe darle seguimiento al PNC de MP.
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5.3 Manejo del PNC detectado en almacén:
e Si se requiere despachar empaques con la humedad no adecuada
debera tener la aprobacion del cliente, debido a que es un PNC por no

cumplir con el criterio de inspeccion.

* En caso de ser MP, almacén informara a control de calidad para que
éste identifigue el PNC mientras se decide cual serd su disposicion

final.
5.4PNC detectado por el cliente:

* ElI Cliente informa a un representante de la Empresa (Gerente de
Produccion, Gerente Comercial o Ejecutivo de Cuenta) la falla
encontrada en el producto recibido.

» La informacion proporcionada por el cliente, es registrada en el archivo
de seguimiento de quejas y reclamos , donde también se registran las
acciones apropiadas al problema.

» Cuando ventas notifica a almacén que un cliente devolvera producto a
planta, ya que no cumple con sus requerimientos, almacén notifica a
control de calidad para que identifigue PNC y sea tratado como tal,

mientras se decide cual sera su disposicion final.

6. Referencias:

» Verificacion de calidad de MP

» Verificacion de calidad de Proceso de produccion
» Verificacion de calidad de PT

* Vale de devolucion de producto

e Seguimiento de quejas y reclamo
* Banderin PNC (PT)

» Banderin PNC(MP)

» Banderin PNC(Mat y Repuestos)
* Formato de arranque tubera

* Formato de arranque fondera

* Formato revision tubera

* Formato revision fondera

* Formato control de tubo

* Formato control de empaque

Fuente: Version actualizada creada entre la Empresa y elaboracién propia
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3.1.7.2 Formatos de Identificacion

Los formatos para identificar el PNC de materia prima, producto
terminado, materiales y repuestos seran utilizados, para registrar la
informacion respecto a la causa por la cual se considera PNC, las
acciones a tomar y las personas responsables (nombre y firma). Los

formatos se pueden visualizar en los apéndices 25, 26 y 27.

3.1.7.3 Gréficos de control

Los graficos de control se utilizan para monitorear el
comportamiento de los defectos detectados por medio de PNC; estos
deben ser elaborados por el analista de calidad y revisados diariamente
con el jefe de control de calidad, para tomar acciones sobre el analisis del
diagrama de Pareto de los problemas detectados, con la finalidad de
visualizar los defectos mas relevantes (80-20%). Este andlisis se debe
presentar en la reunion semanal de produccion para tomar acciones con el

equipo de produccion.

En la tabla 43, se encuentra un ejemplo de datos de defectos
detectados como PNC, con la cantidad recaudada de cada uno, la
frecuencia en porcentaje y la frecuencia acumulada para poder

representar el 80-20.

Tabla 43. Datos de recoleccidn para elaborar diagrama Pareto de PNC.

Defectos Cantidad | Frecuencia | Frecuencia ac. 80%
Mal formacién de valvula 9 37.50% 37.50% 80.00%
Mala impresién segun 5 20.83% 58.33% 80.00%
disefio
Bolsa pegada en fondos 4 16.67% 75.00% 80.00%
Falta de adhesivo 3 12.50% 87.50% 80.00%
Adhesivo expuesto 2 8.33% 95.83% 80.00%
Empaque mal 1 4.17% 100.00% 80.00%
entarimada
Total 24

Fuente: Elaboraciéon propia
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En la siguiente grafica se muestra el resultado del diagrama de
Pareto elaborado con la informacion de la tabla 43:

Figura 73. Diagrama Pareto de defectos de PNC.
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Fuente: Elaboracién propia

3.2 Laboratorio de control de calidad

El laboratorio de control de calidad se desarroll6 durante el proyecto de
“Reestructuracion del sistema de control de calidad y disefio del procedimiento de
trazabilidad para una Empresa Procesadora de Papel”; debido a los constantes
reclamos de clientes, por defectos en el empaque industrial en su funcionalidad;
originado por bajos valores de las propiedades del papel principalmente. Por
tanto, se detecto la necesidad de verificar la calidad con equipo especializado.

La Empresa sin el laboratorio de calidad, en el afio 2015, envio muestras de
papel a un laboratorio extranjero, para realizar pruebas de calidad; esto
represento costos elevados y alto tiempo involucrado en el proceso. Por el
contrario, el laboratorio permitira verificar la calidad de materia prima desde el
ingreso a la planta, por medio de los analistas de calidad; realizar verificaciones

en proceso Yy producto terminado, para realizar analisis de trazabilidad de calidad.
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La propuesta del laboratorio fue expuesta al Gerente general, Gerente de
produccion, Gerente de ventas y Jefes de las areas,con la finalidad que validen su
implementacion para realizar las gestiones necesarias; asi mismo, fue expuesta a

los directivos, la cual tuvo aceptacion.

El laboratorio de calidad sera ubicado paralelo a lineas de produccién, para
gue el departamento de calidad realice las actividades de control con el equipo
necesario y una instalacion adecuada para las actividades respectivas. Para no
alterar resultados de las mediciones, el laboratorio debe ser acondicionado, para
mantener los valores de temperatura de 23 C y humedad relativa de 50%; segun

manual del proveedor de papel.

3.2.1 Equipo de laboratorio de calidad

El equipo a utlizarse en el laboratorio de calidad, se definié
identificando las variables mas importantes a verificar de cada materia prima,
con la finalidad de corroborar la calidad segun los parametros de referencia

de aceptacion.

Se realizaron cotizaciones del equipo, investigaciones de las normas
gue rigen el proceso de testeo y el costo de compartirlas. El equipo que se

debe utilizar es:
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Tabla 44. Equipo de laboratorio para controlar calidad del papel.

Proveedor y

Proveedor y

TKS550

Propiedad Equipo costo del Norma costo de
Equipo Norma
Bascula
Determinacio > Ya posee la AENOR
n del ISO 536
: e Empresa Q333.00
Gramaje S
Sistema de Columna Unica
_ para prueba de materiales
Tensile modelo 3343
Stretch Instron ISO | AENOR
$30,177 1924-3 Q346.00
TEA
Aparato de Ensayos COBB
Cobb modelo CT-05
(Determinaci
on del dechiah | 1so535|  AENOR
contenido de $}/1 040 Q346.00
humedad) '
Labthink
o TAPPI
Friccién $6,864 T815 X
Sensor de humedad y Ya posee la
Humedad | Temperatura marca Dickson E P No necesita norma
mpresa

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 45. Equipo de laboratorio para controlar calidad del adhesivo.

. . Proveedor Costo
Propiedad Equipo del Equipo Equipo Norma
Posibilidad de
hacerlo con el
Rasgado mismo equipo X
de la prueba
de tension
Viscosimetro
I
Viscosidad Ya tiene la Empresa ©
£
o
[
¥ c
= H 9
Tl D
== [«]
(8}
Refractdmetro 2
2
% Sdélidos Ya tiene la Empresa
Dakota
Instruments $90
pH
Labinco, S.A | Q1,909.93

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 46. Equipo de laboratorio para controlar calidad del polietileno.

. . Proveedor Costo
Propiedad Equipo del Equipo Equipo Norma
Calibre Comprar X
o
£
o
c
g8
‘»
()
(&)
()
c
Tratamiento : . o)
Corona TPM Equipos | $32/unidad zZ

Fuente: Elaboracién propia

Las pruebas que se realicen, se deben registrar los valores obtenidos
en los formatos de informe de muestreo, para permitir trazabilidad de la

informacion y justificacion que la materia prima fue aceptada o rechazada.

3.2.2 Calibraciéon

La calibracion del equipo es indispensable, para asegurar que las
pruebas se estan realizando con el equipo en buenas condiciones y ajustado

para que sea minimo el error en el testeo.

Esto se debe realizar una vez al afo, por los proveedores del equipo,
como servicio prestado por la adquisicion del mismo; lo Unico que queda
fuera de esta observacion es el marcador Dina, ya que esté solo tiene un

tiempo vida util de 6 meses.

Al momento que los equipos son calibrados, se identifican con una
calcomania para controlar la fecha de elaboracién y la fecha planificada para

la proxima calibracion.
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CAPITULO IV

IMPLEMENTACION DEL SISTEMA

Con el disefio de la propuesta del proyecto, descrito en el capitulo 3, la Empresa
Procesadora de Papel, tiene como responsabilidad implementar el proyecto, para
resolver los problemas actuales y disminuir la probabilidad de despachar producto
terminado defectuoso al cliente.

Para ello se deben realizar las siguientes actividades, para asegurar la correcta
implementacion: dar a conocer el proyecto, capacitar al personal involucrado y darle
seguimiento a la puesta en marcha, para verificar el funcionamiento y obtener un

resultado exitoso.

4.1 Plan de trabajo

El plan de trabajo consiste en un diagrama de Gantt, en el cual se planificaron
las actividades para octubre, noviembre y diciembre del afio 2015 y enero del afio
2016.

En la figura 74, se detallan las actividades, planificacion semanal de los meses

y quien debe ser el responsable de realizar las actividades.

159



Figura 74. Diagrama de Gantt planificacién de implementacién del proyecto.

Actividad SemiSemiSemiSem|Sem iSem | Sem {Sem|Sem | Sem | Sem | Sem|Sem {Sem i Sem {Sem R bl
No. vida 1:2 i3 4|1 :2:3:i4|1:i2: 3 a4)]1i2 3 4| Resposnsable

Comunicar a todos los

. Gerente General
integrantes de la empresa
. con apoyo de los
1.1 |sobre el proyecto (cambios, i
; . : -, gerentes ylo jefes
importancia y planificacidn de A
L i de drea
siguientes actividades

Preparar Capacitaciones para Cada gerente y/o
2.1 |personal de Produccidn, Jefe de area debe
Calidad, Almacén y Ventas

preparar y ejecutar

) L las capacitaciones
2.2 |Ejecutar capacitaciones con RR_HH.

31 Puesta en marcha en las
~ lareas
e : I Cada Gerente y'.lrﬂ‘
32 Revisidn de corrida de Jefe de area con el
proyecto _ _ equipo
33 Realizacidn de cambios (en
" Jcaso de ser necesario)

Fuente: Elaboracion propia
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Las capacitaciones que se deberan llevar a cabo para poder implementar
el proyecto se detallan a continuacion:

Tabla 47. Programa de capacitaciones.

Area: Ventas
Responsable: Gerente de ventas
Personal que debe ser capacitado: Ejecutivas de cuentas

Capacitaciones:
-Utilizacion de documentos/formatos de trazabilidad.

-Procesos de control de calidad de materia prima, proceso de
produccion y producto terminado.

Area: Almacén

Responsable: Jefe de Almacén/RR.HH

Personal que debe ser capacitado: operarios de montacargas
y técnicos de almacén

Capacitaciones:
-Proceso de control de calidad de materia prima.

-Muestreo de verificacion de control de calidad de MP.

-Proceso de control de calidad de producto terminado.
-Muestreo de verificacion de control de calidad de PT.
-Utilizacion de documentos/formatos de trazabilidad de MP y
PT.

-Elaboracion, utilizacién y analisis de graficos de control de
calidad.

-Procedimiento y formatos de PNC.

-Procesos de control de proceso de produccion (solo como
conocimiento del proceso no porque tengan incidencia en el
mMismo).

Departamento: control de calidad

Responsable: Jefe de control de calidad/RR.HH

Personal que debe ser capacitado:  Analistas de control de
calidad
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Capacitaciones:
-Proceso de control de calidad de materia prima.

-Manejo de equipo de laboratorio de control de calidad.
-Muestreo de verificacion de control de calidad de MP.

-Proceso de control de calidad de proceso de produccion.
-Muestreo de verificacion de control de calidad de proceso de
produccion.

-Proceso de control de calidad de producto terminado.
-Muestreo de verificacion de control de calidad de PT.
-Utilizacion de documentos/formatos de trazabilidad para MP,
proceso de produccion y producto terminado.

-Elaboracion, utilizacién y analisis de graficos de control de
calidad.

-Manejo de equipo para verificar la calidad.

-Procedimiento y formatos de PNC.

Departamento: Preparacion
Responsable: Coordinador de preparaciéon/RR.HH.

Personal que debe ser capacitado:  operarios de preparacion

Capacitaciones:
-Proceso de control de calidad de proceso de produccion.

-Manejo de equipo para verificar la calidad de proceso de
produccion.

-Muestreo de verificacion de control de calidad de negativo, pre-
arte, nota de pedido, sellos de impresion, pre-impresion y
preparacion de adhesivo.

-Procedimiento y formatos de PNC.

Area: Produccion
Responsable: Gerente de produccion/Jefes de planta/RR.HH.

Personal que debe ser capacitado: operarios de produccion

Capacitaciones:

-Proceso de control de calidad de proceso de produccion.
-Muestreo de verificacion de control de calidad de proceso de
produccion.

-Utilizacion de documentos/formatos de trazabilidad para
proceso de produccion

-Elaboracion, utilizacién y analisis de graficos de control de
calidad.
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-Manejo de equipo para verificar la calidad.

-Procedimiento y formatos de PNC.

-Procesos de control de calidad de materia prima y producto
terminado (solo como conocimiento del proceso no porque
tengan incidencia en el mismo).

Area: Mantenimiento

Responsable: Gerente de produccion/Jefe de mantenimiento
/RR.HH.

Personal que debe ser capacitado: operarios de
mantenimiento

Capacitaciones:

-Proceso de control de calidad de proceso de produccion.
-Muestreo de verificacion de control de calidad de proceso de
produccion.

-Utilizacion de documentos/formatos de trazabilidad para
proceso de produccion

-Procedimiento y formatos de PNC.

-Seguimiento y analisis de fallas.

Fuente: Elaboracién propia

4.2 Actividades de implementacion

Para que la implementacion genere resultados exitosos, es muy
importante que se realicen las actividades definidas en el diagrama de Gantt
del inciso 4.1. Adicional se debe hacer compra del equipo para el laboratorio
de calidad, acondicionar el area establecida, con la infraestructura y

condiciones necesarias.

Para realizar las actividades, es necesario trabajar en equipo con el apoyo
del personal de toda la Empresa, generar buena comunicacion y efectiva

actitud para enfrentarse a los cambios.
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La implementacion debe realizarse bajo metodologia del ciclo de mejora
continua, PHVA, con la finalidad de aprovechar las oportunidades y prevenir
resultados no deseados.

Figura 75. Ciclo de mejora PHVA.

Fuente: www.calidad-gestion.com.ar (Recuperado el 22/06/2016)

4.3 Analisis de la Implementacion

Con la implementacién del nuevo sistema de control de calidad y del
procedimiento de trazabilidad, la Empresa tendra un mejor control de la
materia prima, de los empaques en proceso y de los empaques entarimados;
ademas de tener una serie de informacion que fue recopilada en todo el
proceso; para analizarla, tomar acciones y respaldar la calidad de los procesos
cuando el cliente realice algun reclamo.

Cada area debe verificar la correcta implementacion del proyecto y que
todo funcione adecuadamente, escuchar comentarios y/0o mejoras que
propone el equipo, realizar reunion mensual con todas las areas, para poder

compartir las necesidades encontradas y accionar para mejorar.
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También realizar llamadas al cliente para consultar sobre la calidad de los
empagues industriales y del servicio prestado; con la finalidad de encontrar

oportunidades de mejora.
Después de recolectar informacion sobre la verificacion, se debe analizar y

tomar acciones para realizar los cambios necesarios y asegurar un proceso de

calidad con resolucion de problemas.
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CONCLUSIONES

El 44% de las causas de los defectos en el empaque, se debe a materia prima
que no cumple con los valores recomendables de variables como TEA, tensile,
stretch, humedad, viscosidad, calibre, resistencia al impacto; las cuales no son
revisadas por almacén en la recepcion de materia prima, trasladando inconforme

a produccion.

La humedad en el papel, es una de las causas de los reclamos presentados por
el cliente; con el monitoreo del producto terminado, se observaron valores de
humedad entre 8.3 a 17%, de dicho rango, los mayores a 11% estan fuera del

valor recomendable.

El disefio del procedimiento de trazabilidad, consta de un flujo de informacién
nque debe ser recopilada en los puntos de control, para generar graficos que

permitan tomar decisiones.

Para redisefar el sistema de control de calidad se analizaron los procesos y los
muestreos de inspeccion de materia prima, proceso de produccion y producto

terminado

La reestructuracion del sistema de control de calidad y el procedimiento de
trazabilidad para una Empresa Procesadora de Papel, permitié6 adquirir
conocimientos sobre la industria, ejecutar los conocimientos adquiridos durante
el pensum de la carrera, desarrollar la planificacion del proyecto, analizar, tomar

decisiones y proponer el disefio; asi mismo crecer personal y profesionalmente.
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RECOMENDACIONES

La materia prima debe ser inspeccionada por el area de almacén en la recepcion,
utilizando las fichas técnicas de especificacion, para verificar que cumplan con
los parametros de aceptacion y variables de inspeccion fisica. Asi mismo, el
departamento de calidad debe realizar muestreos en el laboratorio de calidad
para monitorear las variables de materia prima y validar que pueda ser utilizada

para la fabricacion de empaques.

El producto terminado debe ser despachado en un rango de 7 a 11% de
humedad en el papel, para que el valor de TEA sea 6ptimo, con la finalidad de

que las paredes del empaque resistan en su funcionalidad.

Realizar el control de calidad en los 12 puntos definidos en el redisefio del
sistema, para verificar y asegurar la calidad de materia prima, proceso de

produccion y producto terminado.

Implementar el uso de los 42 formatos/documentos en el proceso productivo, que
conforman el disefio del procedimiento de trazabilidad, para recopilar la
informacion, la cual debe ser analizada y utilizada en la toma de decisiones, con

la finalidad de prevenir defectos en el empaque.

Realizar estudios del proceso completo de transformacion del papel, en el
laboratorio de control de calidad, desde una bobina de papel, proceso de
produccion, hasta producto terminado; con la finalidad de conocer mas sobre el
comportamiento de las variables en el proceso de conversion del papel, para

tomar acciones que prevengan los defectos en los empaques industriales.
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APENDICE 1. Formato de reclamo.

Fecha del Reclamo

D M A
DATOS DE EMPRESA
Cadigo I:l Ejecutiva de Cuenta ‘ ‘
DATOS DEL CLIENTE
Cliente | \ Reporta \
Telefono I:l Correo | |
INFORMACION TECNICA
Marca del sam‘ ‘ MNo. Lote I:'
Fecha del evento Fecha de fabricacion
Cantidad de reclamo Clave

Fecha de recepcidn de la
Bolsa

Clasificacion y Tipo de reclamo
Coloque una X en la Clasificacidén y Tipo de reclamo segln corresponda

Impresion Rotura
o R Rotura en el cuerpgo de la
Diseno no solicitado
bolsa

Desprendimiento de tinta Rotura en valvula
Disminucion de color por roce
con otro saco Rotura en fondos
Tonalidades no solicitadas Adhesivo
Colores equivocados Bolsa pegada en fondos
Impresion corrida Falta de adhesivo

Formacion Adhesivo expuesto
Formacion conica Bolsa pegada una con otra
Medidas fuera de especificacion Otros
Formacion de valvula y parche Deslizamiento en estibado
Formacién de fondos Mal entarimado
Sisa Embalaje
Perforacion (Mucha/PFoca) Plaga/ Hongo

Informacion extra

Fuente: Elaboracion propia



APENDICE 2. Andlisis de reclamos.

REPORTE [Cliente}

= Participantes
Imeaiucradas an 13 imeestgackin y analisls ool probiama

« Definicion del problama
Enbase 3 Fomai de Radama definir 35 siguismas praguntas

*

CUANTD
CLIANDD
DOMDE
QUIEN
COMD
INFORMACKIN RELEVANTE
= Fotos
Adumar fos o2 probiama qued ciams aduma an & Formak 98 Raclama, para
visuaizackin g2l progiama
= Investigacion

infrmacian quesa3 recopilada por 135 Are3s respech ala clasificackdn dal problama
= Andlisls del problama (Matodologias propusstas)

Andizar |35 causas dal protiama para poder delermingr los parque, analizar causaEs ralz y
CON 20 Qenarar ACCINSE aMre Produccian y Comarcial.

= Concluslonss

Fuente: Elaboracién propia



APENDICE 3a. Ficha técnica para materia prima (papel).

| Descripcion del Papel |

Especificacion [TEA)

Marca Tipo Gramaje MD CcD
70 240 256

80 274 302

1 85 273 306

a0 283 310

100 314 339

70 222 254

20 247 282

1 ? 85 260 288
a0 281 202

100 311 316

70 245 250

20 275 288

3 85 285 300

a0 300 315

pii} Ef] E11

80 260 280

1 85 280 235

a0 235 315

100 330 350

2 70 245 245
75 265 265

2 50 280 280

85 295 235

a0 315 315

70 210 230

80 240 250

1 85 255 255

a0 260 270

70 220 245

2 20 250 270

a0 280 235

3 70 215 240
80 250 270

3 85 265 270

a0 270 280

70 180 2320

20 210 250

4 a0 232 270

100 260 290

11} 11 15U

T 200 210

1 a0 230 240

a8 245 286

a0 260 2B0

100 270 280

o 210 220

4 o a0 240 280
a0 270 Zan

100 2an 00

70 266 270

Kl 270 292

1 a0 232 a4

a5 4 321

an 328 336

5 a8 365 380
Fi] 24 248

Kl 256 261

2 20 270 277

a5 285 291

an 200 200

Fuente: Elaboracion propia



APENDICE 3b. Ficha técnica para materia prima (papel).

Pardmetros de Control para Certificados de Calidad I
Propiedad Unidad Tolerancia Referencia
Gramaije [Basis Weight] gimée i URE-EM 150 #3671
Absorcion de Energiade
Traccidn [TEA) an
direccidén de maquina Especificacion F 4 |
(MD) y en direccién imz (TEA) - 25 Mm2 rouesdor pape
wansversal a la maquina
[CD).
Tension [Tensile] KNIm " H]
Estiramiento [Stretch] b " H
Mo porasa Max 20 Billerud Sack.
Porosidad [Porosity) H Handbaok{fanual Foyal
Porasa5-12 AsziDoman
Absorcion de agua [Cobb) glmZ Z7-35 Specifications Mondi
Eillerud Sack
Handbookflanual  Royal
Humedad [Moisture] b E-3

AzziDomindSpecifications
felondi.

Otros Criterios de inspeccion

= Entrega Completa

= Dafios fisicos [rotura, embalaje, deformacion, etc).

o Bobinas humedas, plagas, etc.

Fuente: Elaboracién propia

APENDICE 3c. Ficha técnica para materia prima (adhesivo).

Descripcion del Adhesivo

Marca Tipo Especificacion
. Coragum Plus 836/
1 Almidon 15ke
2 PVA
Pardmetros de Control para Certificados de Calidad
Almiddn
Propiedad Unidad Tolerancia Referencia
Humedad % Max 8.50 Proveedor
pH 5.50-7.50 Proveedor
Fluidez en copa DIN = 45-70 Proveedor
Tiempo de pegado min Max g Proveedor
PVA
Propiedad Unidad Tolerancia Referencia
Viscosidad cps 1800-2200 Proveesdor
Solidos ] I7-30 Froveedor
pH 400-6.00 Proveesdor
Otros Criterios de inspeccion
= Fecha de expiracion
= Entrega Completa.
= Dafos fisicos

Fuente: Elaboracién propia



APENDICE 3d. Ficha técnica para materia prima (tinta).

| Descripcion de la Tinta

Marca Color Cantidad (Kg) |Especificacion
Cartilla Flexo 20 Cadigo
1 Cartilla Flexo 500 Mo. Batch
Cartilla Flexo 1000 No. Batch

Parametros de Control para Certificados de Calidad

Propiedad Unidad Tolerancia Referencia
Viscosidad ceg 25 - 40 Proveedor
pH 85-495 Proveedaor
Tono impreso color Aprobado Proveedaor

Otros Criterios de inspeccion

o Entrega Completa

o Dafios fisicos

Fuente: Elaboracién propia

APENDICE 3e. Ficha técnica para materia prima (polietileno).

| Descripcion del Adhesivo

Marca Tipo Especificacion
1 Importado Ancho/Calibre
2 MNacional Ancho/Calibre

Parametros de Control para Certificados de Calidad

Groning (Importado)

Propiedad Unidad | Tolerancia Referencia
Ancho mm [(+)B/-0 Proveedor
Calibre wm + 15% Proveedor

Polytec (Macional)

Propiedad Unidad | Tolerancia Referencia
Ancho mm 10 Prowveedar
Calibre wm +3 Proveedor

Resistencia

. ar-f +15% Proveedor

al impacto

Fuente: Elaboracién propia



APENDICE 4. Formato descarga de papel.

DESCARGA DE FAPEL
Mo. oC MARCA TIPD NO. ORDEN GRS. ANCHO NO. BOBINA PESO
1
2
3
4
5
6
7
3
£l
10
11
12
13
14
15
16
17
18
15
20
21
22
3
24
25
Facha PFiloto
Operador de
Monteins s Nusme o die contene dor

Fuente: Elaboracién propia

APENDICE 5a. Formato recepcion de papel.

Ingresar Datos

FECHA

inGResEY

CONTROL DE CERTIFICADO DE CALIDAD INSPECCION VISUAL

TIPO DE BASIS  TENSILE TENSILE STRETCH STRETCH

PAPEI’ GR"H ANCI-E WEIGI-H Mlﬂ Clﬂ MDH CDHTEA aTEAa POROSﬁ Cot MOISTLH DESCRIPCI% CRNTIDIE OBSERVACIONES

oc ﬂ Ogl‘:ﬂ CﬂNTID}a

Fuente: Elaboracién propia



APENDICE 5b. Formato recepcion de papel.

mes / dia / afio Control de Certificado de Calidad
Fecha
Basis l_
Weight

Orden de l—
Compra

MD cb
Tensile Porosity

Stretch Cobb
TEA Moisture

Tipo de Control de Inspeccién Visual
Papel

i © Muy dafiadas ¢ Poco dafiadas ¢ Sin dafios
Gramaije

Guardar “ Finalizar

Fuente: Elaboracion propia

APENDICE 6a. Formato recepcion de adhesivo.

Ingresar Datos

CONTROL DE CERTIFICADO DE CALIDAD INSPECCION VISUAL
FECHA

CANTIDAD Humedad Fluidez | Tiempo de Fecha de Entrega
3 MARCA ESPECIFICACION
inereso B3 |~ | [~ |

Dai

(kg) n Ll n (%) n pHn Es]ﬂ pegad-:tminn expiran:i-:nn c-:tmpletwn fisi n

OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracién propia



APENDICE 6b. Formato recepcion de adhesivo.
Recepcién Almiddn M1

mes / dia f afic

Fecha Ingreso

Control de Certificado de Calidad

Humedad (%)
Orden de
Compra | | pH
Huidez (s)
I Marca |
Tiempo de
[ pegado (min)

Especificacién |
Control de Inzpeccién Visval

Fecha de Expiracién

Enfrega Completa 51 I NO

Cantidad (Kg) |

Lote |

Observaciones Dafios Fisicas st I NO

Guardar Finalizar

L

Fuente: Elaboracién propia

APENDICE 7a. Formato recepcion de tinta.

Ingresar Datos
CONTROL DE CERTIFICADO DE CALIDAD

FECHA — cremEn, R CANTIDAD NO. BATCH/ Viscosidad - T — Entrega Da
increschd - | - | B g B cooco B = B2 83 PEE completa B fis

INSPECCION VISUAL

OBSERVACIONES n

Fuente: Elaboracién propia



APENDICE 7b. Formato recepcion de tinta.
i Recepcién Tinta ' g‘

mes / dia / afio

Control de Certificado de Calidad
Fecha Ingreso |

Viscosidad | pH |

Orden de
Compra l
Tono impreso
Marca
Aprobado ' & sI [ & NO
Color i )

Control de Inspeccién Visual

Cantidad
(kg)

bservaciones

Entrega Completa I si ™ NO

Daiios Fisicos

I~ si ™ NO

| cvarder |
k

S

Fuente: Elaboracion propia

APENDICE 8a. Formato recepcion de polietileno.

Ingresar Datos |

CONTROL DE CERTIFICADO DE CALIDAD INSPECCION VISUAL

FECHA CANTIDAD NO.LOTE/NO. . Calibre {u Resistencia al Entrega

ANCHO
- C . E | WAC
incresdEd . B MARER B g ESPESDrﬂ ke) B8 onoen B3 — (mh ommB@d Impacto @ completf@  fisi OBSERVACIONES v |

Fuente: Elaboracién propia



APENDICE 8b. Formato recepcion de polietileno.
i Recepcién Polietileno @‘

Control de Cedificudo de Calidad

Ancho (mm} ]

Calibre (p o mm)

Resistencia al

impacto (gr-f) ]
e 73
! T"m‘“ Control de Inspeccién Visual

i
Entrega Completa [~ g1 ™ NO

Dafios Fisicos st I NO

Observaciones

L |

Fuente: Elaboracién propia

€

APENDICE 9. Banderin materia prima en muestreo.

MP EN MUESTREO

Fecha No. muestra

Marca ‘ Tipo I:l
No. Orden No. Bobina

Especificacion

Obtuvo Muestra

Autoriza
Liberacion F.

Fuente: Elaboracién propia



APENDICE 10. Informe muestreo de bobinas.
i Informacién Muestra u‘

Tamafio Muestra (n)

Cantidad de bobinas
I Calcular
: . B e . Tamaiio de la muestra (n)

Numero de Aceptacion (Ac)
Numero de Rechazo (Re)

[

g

Fuente: Elaboracién propia

APENDICE 11. Procedimiento muestreo de papel.

Empresa Procesadora de Papel

Procedimiento muestreo de papel

Este proceso de muestreo de bobinas fue elaborado mediante la Norma
COGUANOR NGR 46 004 h1 sobre “Muestreo y aceptacion de un lote
determinado”, tomando los criterios y procedimientos que se apegan al material
gue se ocupa dentro de la empresa.

1. OBJETIVO
1.1 Establecer el método de muestreo de las bobinas de papel para obtener una
muestra representativa que se verifigue con la finalidad de asegurar la calidad
del lote ingresado.




TERMINOLOGIA:

2.1 Partida o embarque: es la cantidad total de bobinas en un solo envio comercial.
Puede estar constituida por uno solo o varios lotes de fabricacion diferentes.

2.2 Bobina de papel: es la hoja continua de papel que se enrolla sobre un mandril o
nucleo, cuyas dimensiones son inferiores a las de bobina madre.

2.3 Lote de fabricacién (molino):es un numero de identificacion del papel que
asocia a un numero de bobinas de una misma marca, tipo, gramaje (peso
base), ancho, composicién, y demas caracteristicas, acerca del cual se desea
emitir el juicio, a partir de los resultados de los ensayos o analisis realizados
sobre una pequefia fraccion del mismo llamada unidad de prueba.

2.4 Unidad de prueba: es una pieza de papel de area suficiente para realizar los
ensayos o analisis requeridos, y obtener asi un conjunto de resultados de las
propiedades del producto.

2.5 Lote de muestreo: es el grupo que va conformar nuestra muestra, con la misma
Marca, Orden, Tipo, Especificacién, o sea, un grupo homogéneo de bobinas.

CONSIDERACIONES GENERALES

a) Conocer como esta formado el embarque, es decir si estd compuesto por uno
0 mas lotes de fabricacion, forma de presentacion del producto, identificacion.

b) Cuando esté compuesto por dos o mas lotes de fabricacién, se deben
diferenciar los mismos, y tomar de cada uno de ellos las muestras respectivas.

c) Representatividad de la muestra: las unidades de prueba no pueden ser
tomadas al azar de cualquier parte de una bobina, sino que deben ser
tomadas cerca de las capas externas a fin de no destruir la bobina o la pila.

SELECCION DE LA MUESTRA

4.1 En base al tipo y numero de ensayos y analisis a efectuar y a las normas
correspondientes a los métodos de ensayo, se determina el area de papel
requerida para cada unidad de prueba y el nimero de unidades de prueba
necesarias, y se procede luego a extraer las muestras, tomando en
consideracion las siguientes reglas:

a) Regla 1: cuando un embarque este compuesto por diferentes lotes de
fabricacién o diferentes formas de presentacion, se separan los lotes y
luego se toma un numero de partes de acuerdo al tamafio del lote, de
las cuales se extraeran las unidades de prueba.

b) Regla 2: Tomar unidades de prueba de tal forma que cada lote tenga




igual probabilidad de ser seleccionada.

c) Regla 3: se deben tomar las unidades de prueba sin considerar su
condicién o calidad, pero no deben tomarse muestras de las hojas mas
externas. Tampoco deben tomarse muestras de las hojas interiores
gue hayan sido dafiadas por el manejo, la abrasién u otra causa.

4.2 El embarque se separa en lotes de muestreo, formados por unidades
homogéneas en cuanto al tipo de papel, lote de fabricacién y a la forma de
presentacion. El muestreo se realizara de la siguiente manera: Lotes de
muestreo formados por bobinas de papel de la misma marca y fabricante,
mismo lote, gramaje, ancho, tipo (poroso o no poroso).

4.3 Identificar la cantidad de bobinas que contiene cada lote de muestreo a partir
de las cuales se tomaran las unidades de prueba.

4.4 Enumerar correlativamente de 1 a n las partes que forman el lote de
muestreo. Se deben identificar como materia prima en control en SAP
(Almacén debe realizar esta actividad), indicando la cantidad (n) de bobinas.

4.5 Se extraeran las muestras al azar del lote de las cuales se deben tomar las
unidades de prueba.

5. FORMA DE TOMAR LA MUESTRA DE LABORATORIO

5.1 La bobina debe estar en posicion vertical y proceder a realizar lo siguiente: si
la bobina tiene capas dafiadas, remover todas las capas dafiadas del exterior
de la bobina y adicionalmente descartar por lo menos tres capas no dafiadas y
luego proceder a obtener una capa de papel de donde se obtendra la unidad
de prueba. Si la bobina no tiene capas dafiadas, remover una capa del
exterior y luego proceder a obtener una capa de papel de donde se obtendra
la unidad de prueba. Se deja que las hojas cortadas caigan a un lado y se
retira la bobina.

5.2 Luego de obtener la capa de papel, con una regla a escuadra, debe cortarse
la unidad de prueba de tal forma que sus bordes sean paralelos longitudinal y
transversalmente.

5.3 Cortar las hojas de unidad de prueba con una dimension de a x | mm; se
deben cortar de la siguiente manera:

Figura 1. Corte de unidad de prueba

T a=Ancho de la bobina enmm

L MD

N T £=largo de la muestraenmm
i o

+ a >

Fuente: Elaboracién propia




Donde a debe ser igual al ancho total de la bobina en direccion de CD y | un
largo en direccion MD. La direccién debe ser identificada con una flecha como
se muestra en la figura 1.

Se debe anotar la informacion referente a la bobina de papel para poder
utilizar la informacion en el andlisis del muestreo. El formato a utilizar es el de
“Control de muestra”, debe ser adjuntado a la muestra que se lleve al
laboratorio para su control. Colocar la siguiente informacion:

e No. Identificacion de la muestra (llevar la correlacion de muestras
anteriores).

e Marca de papel

e Tipo de papel

¢ No. Orden (lote de fabricacion).

e No. Bobina

e Especificacion (grs/ancho)

e Observaciones

e Obtuvo muestra

e Firma

Figura 2. Formato Control de muestra
CONTROL DE MUESTRA

ND.\—‘
O
No. Orden l:l No. Bobina |:|
Especificacién |:|

Observaciones

Obtuvo Muestra F.

Fuente: Elaboracidén propia
6. PROTECCION Y CUIDADO DE LAS MUESTRAS

e Las unidades de prueba deben mantenerse lisas y planas y ser guardadas en el
recipiente indicado para hacerlo.

e Deben evitarse marcas de agua y arrugas, también evitar imperfecciones o
manchas no usuales que puedan afectar posteriormente los resultados de las
pruebas.

e Deben protegerse de la exposicion directa a los rayos del sol, la humedad de las
manos, el contacto con liquidos u otras condiciones desfavorables tales como
temperaturas extremas o humedades relativas superiores al 58%.

¢ Tomar en consideracién también instrucciones que sean dadas por el laboratorio.




7.

IDENTIFICACION DE LAS MUESTRAS

Las unidades de prueba deben marcarse para su identificacién mediante el banderin
de “Bobina en muestreo”, para poder llevar un control de la materia prima que se
estd muestreando y poder decidir su disposicion al finalizar el muestreo. Este
banderin debe ser pegado a las bobinas muestreadas. En el formato de “Bobina en
Muestreo” colocar la siguiente informacion:

e Fecha en que se obtuvo la muestra

¢ No. muestra (Identificacion de la muestra, se debe llevar la correlacion
a muestras anteriores y debe ser el mismo numero que fue colocado
en el formato “Control de muestra” de la misma bobina).

Marca de papel

Tipo de papel

No. Orden (Lote de fabricacion)

No. Bobina

Especificacion (grs/ancho)

Obtuvo muestra

Autoriza liberacion

Firma de liberacion

Figura 3. Banderin Bobina en muestreo

BOBINA EN MUESTREO

Fecha I:| No. muestra |:|
v [ e [
No. Orden I:l No. Bobina |:|
Especificacion I:|

Obtuvo Muestra

Autoriza
Liberacion F.

Fuente: Elaboracién propia

8. PLAN DE MUESTREO

8.1 DEFINICIONES

8.1.1 Tamafio de la muestra: es el nUmero de partes que componen la

muestra global extraida de un lote de muestreo, de la cual se obtienen
las unidades de prueba para realizar los ensayos y analisis. El tamafio
de la muestra global depende del tamafio del lote de muestreo.




8.1.2

8.1.3

8.14

8.1.5

8.2 PLAN

Aceptacion: un lote puede ser aceptado o rechazado en su totalidad
basandose en las pruebas realizadas en la muestra; cada unidad de
prueba de la muestra debe ser evaluada separadamente.

Unidad de prueba defectuosa: es una unidad de prueba que no cumple
con una o mas de las especificaciones requeridas de acuerdo a las
pruebas que va ser sometida.

NuUmero de aceptacién: es un niumero usado en relacion con un plan
de muestreo (Tabla 1), tal que si el nUmero de unidades de prueba
defectuosas en la muestra es menor o igual a estre numero, el lote
debe ser aceptado.

Numero de rechazo: es un nimero usado en relacion con un plan de
muestreo (Tabla 1), tal que si el nimero de unidades de prueba
defectuosas en la muestra es mayor o igual a este numero, el lote
debe ser rechazado.

De acuerdo a la cantidad de las bobinas que contiene cada grupo
homogéneo, se procede a tomar el siguiente tamafio de muestra:

Tabla 1. Plan para Bobinas de papel

Is'ﬁgged;l ;3:;‘:&0' Tamaﬁog?:bl? MUeStrd | wimeros de aceptaci6n y rechazo
N partes o porciones = nt e Re TAct Ret
de2a2s 2 o | 1
de 26 a 150 3 0 1
. de 151a 1200 5 0 1
de 1207a 35000 8 16 0 2 1 S 2
35001y mds 13 26 0 3 2 3

Fuente: Norma COGUANOR NGR 46 004 hl

Donde

n = Tamafo de la primer muestra, es decir, el nUmero de partes tomadas en
el primer muestreo.

nt =Tamafo total de la muestra en caso de muestreo doble, es decir, la
suma de las partes o porciones tomadas en el primero y segundo muestreo.
Ac y Re= Numeros de aceptacion y rechazo para criterio de primera muestra.
Act y Ret = NUmeros de aceptacion y rechazo en el caso de muestreo doble.




9.

8.3 PROCEDIMIENTO PARA USO DE LA TABLA

8.3.1 Se localiza el tamafio del lote de muestreo (N) en la primera columna
de la tabla 1. El tamafo de la muestra y de los criterios de aceptacion y
rechazo se dan en la linea correspondiente al tamafio del lote.

8.3.2 Se toma una primera muestra global cuyo tamarfio (n) sea el indicado
en la tabla 1.

8.3.3 Se somete cada una de las (n) unidades de prueba a todos los
ensayos requeridos.

8.3.4 Si el nimero antes aludido iguala o excede el nUmero que aparece en
la columna Re, debe considerarse que el lote muestreado no cumple
con los requerimientos exigidos para las propiedades ensayadas; por
lo tanto no puede ser utilizado para el proceso de produccién y debe
ser identificado respectivamente.

8.3.5 Si el nimero antes aludido excede el nimero de aceptacion (Ac) pero
es menor que el nimero de Rechazo (Re), se procede a tomar un
segundo muestreo.

8.3.6 Se toma una segunda muestra (n) igual en tamafio que la primera, de
tal forma que el numero total de unidades de prueba en la primera y
segunda muestra sea (nt).

8.3.7 Se somete cada una de las unidades de prueba de la segunda
muestra a todos los ensayos requerido.

8.3.8 Se calcula el nimero total de unidades de prueba defectuosas en las
dos muestras.

8.3.9 Si el numero calculado no excede el nimero que aparece en la
columna Act, se considera que el lote muestreado cumple con los
requerimientos exigidos para las propiedades ensayadas.

8.3.10 Si el numero antes aludido iguala o excede el nimero que aparece en
la columna Ret, debe considerarse que el lote muestreado no cumple
con los requerimientos exigidos para las propiedades ensayadas, por
lo tanto debe identificarse como PNC vy los responsables deben tomar
las acciones respectivas.

INFORME

En el informe del muestreo se debe registrar la siguiente informacién, en el Formato
“Informe muestreo de bobinas”

e Fecha

e NUmero de muestra

¢ NUumero de la orden de compra

e Marca

o Tipo de papel (SPX, Velocity, Velocity Premier, Performance, Quickfill, etc.)
e No. Orden (Lote de fabricacion)




e Especificacion (grs/ancho)
¢ Cantidad de bobinas que contiene el lote (con este dato al darle click a calcular
se obtendra lo siguiente:

v/ Tamafio de la muestra a tomar por el lote
v NUmero de Aceptacion
v" Numero de Rechazo

Esta informacién se utilizara para la obtencion de la muestra.

Figura 4. Formato Informe muestreo de bobinas (Informacion Muestra)

LB

Tamafio Muestra (n)

Cantidad de bobinas
) e Calcular
- Compra |

5 . Tamaiio de la muestra (n)
| Marca v
~ Nimero de Aceptacion (Ac)
P v Nimero de Rechazo (Re)

Especificaciop

Fuente: Elaboracion propia

En el informe del muestreo se deben registrar los resultados del muestreo, en el
Formato “Informe muestreo de bobinas”, se debe registrar la siguiente
informacion:

e Numero de muestra

e No bobina

¢ Quien obtuvo la muestra

e Valores obtenidos de la muestra

¢ Indicar si se acepta o no el Lote

¢ Quien autoriza liberaciéon

e Describir por qué e acepta o rechaza

e Algunas observaciones si fuera necesario




Figura 5. Formato Informe muestreo de bobinas
(Resultado Muestreo de Bobinas)

Resultado Muestreo de Bobinas

Valores Obtenidos

Gramaje g/m2

.2 mD @

" Tensile ,7 ,7 wm |
stetch [ [T
Uz 1m2
Porosity l— .

Cobb l_ gim2

Descripciénde
aceptacion o rechazo

Fuente: Elaboracién propia

Fuente: Elaboracién propia

APENDICE 12. Parametros de valvula y parche.

PARAMETROS DE MEDIDAS PARA VALVULA Y PARCHE

BOLSA VALVULA PARCHE
Marca LARGO LARGO
Lorgo | Ancho \:ED:-I\I'{IIJTE I?:;::Er Tipo ANCHO | LARGO M‘ILI'ICIT\IJO Ap;ﬂTJ(O SUPERIOR | INFERIOR
Producto 1 460 360 100 100 v 170 180 85 100 280 280
Producto 2 455 330 105 105 v 180 180 29 105 250 250
Producto 3 520 440 100 100 v 170 200 85 100 400 400
Producto 4 455 330 105 105 v 180 180 29 105 250 250
Producto 5 520 440 100 100 v 170 200 85 100 400 400
Producto & 460 330 105 105 v 180 180 29 105 250 250
Producte 7 480 330 100 100 v 170 180 85 100 250 250
Producto 8 455 330 105 105 v 180 180 29 105 250 250
Producto & 455 330 105 105 v 180 180 89 105 250 250
Producto 10 455 330 105 105 v 180 180 29 105 250 250
Producto 11 470 330 100 100 v 170 180 85 100 250 250
Producto 12 470 330 100 100 v 170 180 a5 100 250 250
Producto 13 455 330 105 105 v 18D 180 89 105 250 250
Producto 14 455 330 105 105 v 180 180 29 105 250 250
Producto 15 455 330 105 105 v 18D 180 89 105 250 250
Producto 16 450 330 110 110 v TUB 190 180 94 7 110 250 250
Producto 17 450 330 110 110 v TUB 180 180 94 110 250 250
Producto 18 580 400 110 110 v TUB 190 200 94 110 FEEE FEEE
Producto 19 455 330 105 105 v 180 180 29 105 250 250
Producto 20 325 300 100 100 v 170 180 85 100 250 250

Fuente: Elaboracién propia




APENDICE 13. Parametros de desaireacion.

i ) Tipo de Producto :éT?ﬂ::i]
PARAMETROS DE DESAIREACION A Cemento 215
B Mortero =12
C Cal =20
Marca Largo Ancho Fr:'mdo Fondlo Fondos Tipo de Volumen (L) Des.ai.relacién
Vialvula Inferior Producto minima
Producto 1 460 360 100 100 100 B 14.62 17.55
Producto 2 455 330 105 105 105 B 12.82 15.38
Producto 3 520 440 100 100 100 B 22.78 27.33
Producto 4 460 330 105 105 105 B 12.97 1556
Producto 5 450 330 100 100 100 B 12.74 1529
Producto 6 470 330 100 100 100 B 13.04 1564
Producto 7 450 330 110 110 110 B 12.89 1547
Producto 8 580 400 110 110 110 B 22.93 2751
Producto 9 325 300 100 100 100 B 7.67 9.20
Producto 10 460 420 110 110 110 B 19.14 2296
Fuente: Elaboracién propia
APENDICE 14. Muestreo sellos de impresion.
MUESTREO SELLOS DE IMPRESION
Variable Dureza Relieve Disefio

70 mil1.78 |-Uniformidad

-Lado de quemado

Criterio 34 o .
mm -Coincidencia con
Negativo
Fecha Operador Marca Dureza Relieve Disefio Observaciones

Fuente: Elaboracién propia




APENDICE 15a. Reporte de preparacion de adhesivo.

Ingresar Datos

Preparacion de Adhesivo

Fecha Hora | Turno

Marea Lote |Adhesive| Agua | Total | Viscosidad(seg) | % de Solidos| Responsable

Observaciones

Fuente: Elaboracion propia

APENDICE 15b. Reporte de preparacion de adhesivo.

Preparacion Adhesivo

X

Fecha Hi

Hora
Turno

Reporte Preparacion Adhesivo

Composicion (Kg)

Adhesivo
Agua
Total |

Mareca |

Lote ’7

Responsable

Observaciones

Control de Calidad
Viscosidad

(seg)

% de

Solidos

Guardar

Finalizar

Fuente: Elaboracién propia




APENDICE 16. Check list verificaciéon de variables de calidad del tubo.

CHECK LIST DE VERIFICACION DE VARIABLES DE CALIDAD DE TUBO Y EMPAQUE

FECHA: | | CLUENTE: |
TURNO/LINEA: | | MARCA: | |
JEFE DE TURMO: LOTE : |
Debe especificar segun lo indicado: CUMPLE= J MO COMPLE= x MO APLICA =NSA
| VARIABLES DE TUBO |
Gramaje Tipo Perforacidgn COLORES ESPEC. CUMPLE
PAPEL ESPEC. | CUMPLE ESPEC. CUMPLE | ESPEC. CUMPLE Color 1
Pliego 1 Color 2
Pliego 2 Color 3
Pliego 2 Color 4
POLIETILENG ESPEC. | CUMPLE VALVULA[ ESPEC. | CUMPLE MEDIDAS ESPEC, CUMPLE
Ubicacion Ancho
Largo
CUMPLE ENGOMADO CUMPLE BARRA CONTRAVALVULA
IMPRESION Longitudinal CUMPLE CORTE CUMPLE
FORMACION Transversal TIPO | |
SISA

Fuente: Elaboracién propia

APENDICE 17. Arranques de tubera.

Control de Calidad

CONTROL DIARIO DE ARRANQUE TUBERA

Ing. lefe de turno

Fecha Cliente: Operador
Marca: Jefe Tumno
Fondera |E|
Firma Jefe Tumno
H
Turno
Defecto detectado Accidn a Tomar
Arrangue Hora Cantidad a revisar No. Lote — — - — -
Prezsentacion Engomado Formacion Cortes Otros Libera |Desperdicio| Corrige |Cuarentena
1
2
3
4
5
Tubo =
Arrangue Defachiosn Accion a tomar Corregir Cuarentena
Corregir: Anotar el resultado de la verificacion del producto corregido

Cuarentena: Anotar las razones por las cuales se catalogé como producto en cuarentena

Fuente: Elaboracién propia



APENDICE 18. Revision de tubera.

CONTROL DIARIO DE TUBO

Fecha
Tumo [ ]
Fondera|:|

Cliente:

Operador

Marca:

Ing. Turno

Presentacidn Engomado Formacién del Tubo
Cantidad Medidas Impresion Perforacion Transversal Longitudinal Sisa Cortes Marca separador Plastico
Hora tread No. Lote
muestreada Bncho | Largo | Buena | Mala | Buena | Mala | Bueno | Malo | Bueno | Malo | S | Mo | Buena | Malo | Molleva | Tenue | Fuerte | Bueno | Mala
= [=]
. Total de tubos ettt ] ° g é Liberacion de proceso
ora defectuosos ccion tomada g g g 2 T
=1 =1 3 o Hora .
&} i} &) [=] revisados
Revisor Firma
Fuente: Elaboracién propia
CONTROL DETUBO
Fecha: Cliente: Marca:
PRESENTACION CORTES ADHESIVO FORMACION
Cantidad
Hora No. Lote Impresion | Disefio |Perforacion| Vélvula | Fondo | Goma | Hilos | Puntos Papel Plastico | Nesting | Arruga Sisa
Muestreada
Humedad Bobina
Hora Marca Tipo No. Orden No. Bobina | Punto Superior | Punto Intermedio | Punto Inferior
OBSERVACIONES:
ANALISTA: F.

Fuente: Elaboracién propia




APENDICE 20. Check list verificacién de variables de calidad de empaque.

| VARIABLES DE EMPAQUE
MEDIDAS ESPEC. CUMPLE GRAMAIE| ESPEC. CUMPLE VALVULA ESPEC. CUMPLE
Ancho Walvula Ancho
Largo Parche Larso
Fendo Valvula
Fondo FORMACION CUMPLE
PARCHE ESPEC. CUMPLE
PERFORACION CUMPLE PRESENTACION ESPEC. CUMPLE Ancho
FONDERA DE FONDOS Largo
Impresign
ENGOMADOD CUMPLE TARIMA ESPEC. CUMPLE Posician
Fondos Medida
Walvula Empaques/Tarima ALINEACION DE CUMPLE
Parches Empaques/Faguete ENTARIMADO
OBSERVACIOMES:

Fuente: Elaboracién propia

APENDICE 21. Arranques de fondera.

Fecha

Fondera |z| Marca:

[] [

Control de Calidad

Ing. lefe de turno

CONTROL DIARIO DE ARRANQUE FONDERA

Cliente:

Operador

Jefe Turno

Firma Jefe Turno

Turno
Defecto detectado Accion a tomar
Arrangue Hora Cantidad a revisar. - -
No. Lote Impresion Formacion Engomado Cortes Otros Libera Desperdicio Corrige | Cuarentena
1
2
3
4
g
Bolsa " .
Arrangue Accion a tomar Corregir Cuarentena
N Defectuosa g
Corregir: Anotar el resultado de la verificacion del producto corregido

Cuarentena: Anotar las razones por las cuales se catalogd como producto en cuarentena

Fuente: Elaboracién propia




APENDICE 22. Revision fondera.

CONTROL DIARIO DE EMPAQUE

Fecha Cliente: Operador
Turno EI Marca: Ing. Tumo
Fondera l:l
Defectos de Formacion de 1a bolsa Engomado Valvula Parche
Cantidad Medidas (mm) Sisas Pegado Defe.c:lus de Impresion Formacion -1 z % Posicion Doblez Posicion Impresién
Hora Mo. Lote Laterales adentro Valvula Fondos e E o
muestreada Fondos | Largo | Ancho | Si | Mo | Si | Wo | Bien| Mal | Bien | Mal | Bien | Mal | & | £ | £ | Bien| Mal | Bien | Mal | Bien | Mal | Bien | Mal
]
Total de g % Liberacion de proceso
Hora =acos Accidn tomada _% m g 2
defectuosos 12|88 Hora sacos
5] o 5] o revisados
Firma

Revisor

Fuente: Elaboracién propia

APENDICE 23. Ticket de conteo.

NP

MAQUINA

TURNO | 1]

TICKETE DE CONTEO Ne

Fecha: No. Lote:

Marca:

2][s

No. Empaques:

Empacador:

Por Almaceén:

Fuente: Elaboracién propia




APENDICE 24. Control de empaque.

Fecha: Cliente: Marca:
Tumo: []  Fondera: [
FORMACION FONDO VALVULA {mm) FONDO {(mm PARCHES
Cantidad
Hora Ho. Lote | muestreada Sizsa | Perforacion| Ancho Valvula Plastico Adhesivo | Cortes | Ancho | Adhesivo | Cortes |Impresion| Colores |Adhesivo
Desaireacion Entarimado Humedad
Hora No. Lote Valor Ho. Lote Bola.;asf Bolsas/ Hora No. Lote Nivel Superior Nivel Intermedio Nivel Inferior
Tarima | pagquete

OBSERVACIONES:

ANALISTA:

Fuente: Elaboracién propia




APENDICE 25. Banderin producto no conforme (MP).

PRODUCTO NO CONFORME (MP)

Fecha

Marc:a

Ezpeciticacidn!
Calaor

Mo. OrdendLote!Cadigol
Batch

Mo conformidad Detectada.

Accion Tomada

Cuarentena

Coarreccian

Dezperdicio

Liberacidn

Identificado Por

Responsable
PHNC:

Libera PHNLC-:

Fi!

Fecha en que se Libera

Fuente: Elaboracién propia



APENDICE 26. Banderin producto no conforme (materiales y repuestos).

PRODUCTO NO CONFORME (Mat. Y Repuestos)

O Mo . Mate falf Codigo

hAsinca

Ern sciicmoion

Mo com Tormisd = D ebac tads

Acdon Tomada.

00 e i e

Conneccan

Deestoy ] i

UL

Lo eracia n

aentifice o Por

Respomsable PHNC

Liber s PR

Fi

Fedha on que s Libera PRC:

Fuente: Elaboracion propia



APENDICE 27. Banderin producto no conforme (PT).

PRODUCTO NO CONFORME (PT)

Fecha

Cliente

Marca

Cantidad

Late Fecha de fabricacian

Turnao que produce Clave de producciar Linea Mo

Mo conformidad Detectada.

Accion Tomada

Cuarentena

Correccion

Desperdicio

Liberacian

Identificado Por

Responsable

PHNC:

Libera PHNC: Fi

Fecha en que se Libera PNC:

Fuente: Elaboracién propia
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ANEXO 1. Nota de pedido.

Programada 1

Programada 2

NOTA DE PEDIDO No. 119/2015
Cliente: Marca:
Cantidad
Solicitada: Codigo SAP: 71080021

Bolsa Valvulada:

vi[ ]

Normal I:l Ultrasonica I:l

vz[ ]

Fondo Hexagonal |:|

Tuhular:l Yentoseal I:l
va[ ]

vi[ ]

Abre facil[__|

Doblez Fondo: Para Adelante |:| Para Atras |:|
MEDIDA S:
Largo: Ancho: Fondo:
MATERIALES
Capas Descripcion Gramaje Papel Perforacion
Papel| Ext |:| Kraft |:| Blanco
Papel| Med |:|Kraﬂ |:|E|Ian|:|:|
Papel| Int |:|Krﬂﬂ |:|Ellan|:u
Parche 5 |:| Kraft |:| Blanco
Parche | [ |Kraft [ ]Blanco
Valvula [ |Kraft [ ]Blanco
Polietileno [ |FF [ |Posicion
LIneds
Descripcion Descripcion
Color 1: Color 2
Color 3: Color 4:
Perforacion coincidente HDl:l 5I|:| — #de perforaciones :l
CARACTERISTICAS ADICIONALES
*** Fayor proteger las tarimag con papel®*
** |mpresion normal*™®
** Cantidad de bolzas por tarima 4,560

Fecha:

Fuente: Empresa Procesadora de Papel

Ventas:




ANEXO 2. Descarga de papel.

Fuente: Empresa Procesadora de Papel



ANEXO 3. Despacho de materia prima (papel).

Fuente: Empresa Procesadora de Papel



ANEXO 4. Despacho de materia prima (parche, valvula, adhesivo, polietileno y tinta).

Fuente: Empresa Procesadora de Papel



ANEXO 5. Formato devolucion.

FORMULARIO DE DEVOLUCION Y/O RECLAMO DE MATERIA PRIMA Y MATERIALES

| ] [

Fuente: Empresa Procesadora de Papel

ANEXO 6. Reporte preparacion de adhesivo.

Fuente: Empresa Procesadora de Papel



ANEXO 7. Check list de verificacion.

CHECK LIST DE VERIFICACION DE VARIABLES DE CALIDAD DE TUBO Y EMPAQUE Mo cumple= %

cumple= ]

JEFE DETURNO: |

MARCA DE LA BOLSA |

| CLIENTE: | |

| NUMERD LOTE F‘RDDUCCIDN|:I

VARIABLES DE TUBO

PLIEGD 1. PLIEGO 2.

PLIEGD 3. UBICACION WALVULA

gramos/m*

TIPO PAPEL

PERFORACION

No. PLIEGOS PAPEL

ENGOMADD LONGITUDINAL

COLORES |:| POLIETILEND |:| 51 (MO

NOTA: Debe de verificarse ubicacion de valvula

CORTE DEL TUBD I:I

FORMCAIGN TUBD I:I

MEDIDAS TUBD ESPECIFICADAS Ancho

Largo

MEDIDAS TUBD REALES Ancho

Largo

VERIFICACIGN DE TUBD NO SISADO I:l

ENGOMADD TRANSVERSAL

BARRA PUNTOS CONTRAVALVULA I:I

VERIFICAR IMPRESIGN CON MUESTRA I:l

VARIABLES DE BOLSA

MEDIDAS BOLSA ESPECIFICADAS Ancho
MEDIDAS BOLSA REALES Ancho
MEDIDAS DE VALVIULA Ancho
PERFORACION FONDERA I:I
ENGOMADO DE VALVULA

PRESENTAD:OR DE FONDIOS POSICION I:I

PARCHE CON TRASLAPE I:ISI[ND:I

Largo

Largo

Largo

FORMACIGN DE FOND:OS l:l

Gramaje YALVULA

IMFRESION PARCHE I:I

Fonda Valv. Fondo

Fondo Yalv. Fondo

ENGOMADD DE FON DQSI:I

Fosicion de

valvula

FORMACION DE BOLSA I:I

ENGOMADC PARCHE I:I

Gramaje
MEDIDATARIMA BOLSAS TARIMA FORMATO ARCOMAT FARCHE
ALINEACION ENTARIMADO I:I correcta I:I incorrecta
Observaciones: |
Ing. lefe de turno Control de Calidad Operador Tubera Preparacion Operador Fonders

Fuente: Empresa Procesadora de Papel



ANEXO 8. Arranques de tubera (operador).

CONTROL DIARIO DE ARRANQUE TUBERA
Tubera [1] Cliente: Operador
Turno [1] Marca: Jefe Tumno
Fecha Firma Jefe Turno
Defecto detectado
Arrangue Hora Cantidad a revisar. Libera Desperdicio Corrige Cuarentena
Ergomado Farmacidén|  Cortes Qtros
1
2
3
4
A Balsa Acoidnat C i C ¢
MaANGUE (b e CCidn & tomar arregir uarentena
Corregir: Arotar el resultade de la verificacidn del praducto coregida
Cuzrentena: Anaotarlaz razones por las cuales se catalogd como producta en cuarentena
Fuente: Empresa Procesadora de Papel
ANEXO 9. Arranques de fondera (operador).
CONTROL DIARIO DE ARRANQUE FONDERA
Fondera [1] Cliente: Operadar
Tumo [1] Marca: Jefe Tumo
Fecha Firma Jefe Turno
Defecto detectado
Arrangue Hora Cantidad a revizar. Libera Desperdicio Corrige Cuarentena
Impresion | Engomado | Formacion Cortes Otros
1
2
3
4
Arrangue Deiaeiltsuﬂusa Accion a tomar Corregir Cuarentena
Corregir: Anotar el resultado de la verificacion del producto corregido

Cuarentena: Anotar las razones por las cuales se catalogd como producto en cuarentena

Fuente: Empresa Procesadora de Papel




ANEXO 10.

Formato de control de tubo (analista de calidad).

FECHA:
TURNO:
TUBERA:
MEDIDAS ADHESIVO CORTES
Clhene Marca Ne. Lo Hoea Largo Anche | Goma | Hilog | Punios | Vahvula| Fondo | Impresion | Coloses | Plasiico | Neging | Aruga | Cizas | Perioeac.
Proveedor de papel plego extemo: Proveedor papel piego iniemo:
Tipo de Papsl: Tipo de Papsl:
Gramaje; Gramaje;
Provesdor de fnias: Gramaje vavula:
Colores:
OBSERVACIOMES:
ANALISTA:
Fuente: Empresa Procesadora de Papel
ANEXO 11. Revision tubera (operador).
Tubera |:| Cliente: Operador
Turno |:| Marca: Ing. Turno
Fecha Revisor
Firma
Engomado Formacion del Tubo Presentacidn
Cantidad Medidas Transversal Longitudinal Siza Cortes Marca separador Plastico Impresion Perforacion
Hor2 | muestreada Ancho Largn | Buena | Mslo | Buena | Mala si Mo | Bueno | Malo | Molleva | Tenue | Fuerte | Bueno | Malo | Buena | Malz | Buena | mals
1
2
3
4
Total de % ;S Liberacion de proceso
Hora tubos Accion tomada 5 ] E E e
defectuosos E 5. 3 2 Hora p.aques
O =5 o o revisados

Fuente: Empresa Procesadora de Papel




ANEXO 12. Formato de control de fondera (analista de calidad).

FECHA:
TURNO:
FONDERA:
PARCHES FONDO YALYULA [mm) FONDO [mm]) Empaques

Cliente Marca Mo Late Hora Largo empaque| Gizas | Perforac. | Impresion | Col h Anche | Waleula | Plistics | Adhesive | Cortes | Anche | Adhesive | Gortes | por paquete

OBSERYACIONES:
empaques
Tarimas empaques por +
Fondera Marca contabilizadas | portarima | paquete Turno Accidn tomada
ANALISTA:

Fuente: Empresa Procesadora de Papel

ANEXO 13. Revision fondera (operador).

Fondera [1] Cliente: Operador
Tumo [1] Marca: Ing. Turno
Fecha Revisor
Firma
Defectos de Formacion del empague Engomado Valvula Parche
. Sisas Pegado Defectos " Formacion @ i i .
. Medidas (mm} Impresion 2 o Posicion Doblez Posicidn Impresion
Hora Cantidad (mm) Laterales adentro | de Valvula P Fondos ﬁ El % P
muestreada - - N - N S = @ ; R B B
Fondos Large Ancho Si Mo | si Mo | Bien | Mal | Bien | Mal | Bien | Mal | = = o | Bien | Mal | Bien | Mal | Bien | Mal | Bien [ Mal
1
2
3
4
o o o s
Total de < o Liberacion de proceso
Hora EMpagues Accion tomada ) ® E E £
defectuosos E 2 g 2 Hora mpagues
O =5 o o revisados

Fuente: Empresa Procesadora de Papel




ANEXO 14. Producto no conforme (analista de calidad).

Feche: Turna:
Maguina Marca:
Prablema detactada én 13 muestes del productn Lik#racicn Prodocta Descripeiin de seeitn tomada en el proceso Liberacian del proceso
Mo |00 prode . 5 ;.* £ -
set Tz, . - £ & = e | Deseripeddnde [a actidn ¢ B y para o | defe = 1 B SE
caoms - ﬂlt!}‘bi -NJJ d_u D R — 'E .1 i i ? £ TEOMACKn i ICI.: -r -GITHII' Nl procesn JHJH I:':Wilrk efecto é Iﬁ E _’ei
SN i probiema | prodlera ] = a = £ = rades en ela musstra de pradacts 7 = H =t
Hara Inkde | musdire | Prochlema | detectadc derrstnin o :E - ; ’
PNC: Desecha:
Cuarentana:
Corrige: Responzable:
Libara:

Fuente: Empresa Procesadora de Papel
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ANEXO 15. Formato producto no conforme (operador).

Total de Liberacion de proceso

Hora tubos Accion tomada

defectuosos Empagues

Hora
revisados

Corrige
Libera
Cuarentena
Desperdicio

Fuente: Empresa Procesadora de Papel

ANEXO 16. Banderin producto en cuarentena.

PRODUCTO EN CUARENTENA

Cliente. i ]
1 1
Marca %
|
L
Cantidad |
Fecha de fabricacian. ; ’
Turmo que produce, Clave de produccdn Linea Mo

| || i —

Falla Detectada.

Accién Tomada.|

Lote No:

Respensable de producte en cuarentena:

Libera Producte en Cuarentena: |

Fecha en que se Libera el Producto en cearentena:

Fuente: Empresa Procesadora de Papel



ANEXO 17. Inventario de muestras.

TRAMO 2 EMPAQUE TUBO
Cliente Marca ~| Largc~| Anch{~| Fondd~| Largo~| Tipo |~ Observaciones |~
empagque 1 580 500 110 730 W
1 empaque 2 580 500 110 730 W
empaque 3 580 500 110 730 W
5 empaque 4 660 470 100 750 BA Boca abierta
empaque 5 910 500 120 101 BA Boca abierta
3 empaque & 810 490 100 900 BA Boca abierta
Fuente: Empresa Procesadora de Papel
ANEXO 18. Certificado de calidad del empaque industrial.
CERTIFICADD OE CALIDAD
Cliente:
Producto:
Fecha de emisidn:
Fecha de produccidn:
Lote de produccion nimero:
Cantidad de bolsa enviada:
Cumple con las siguientes especificaciones:
ESPECIFICACIONES RESULTADDS UNIDADES MAEJEEI;QE
Largo del saco B0.0: 1.0 599 cm Medicion con cinta métrica
Ancho del saco 47.0: 05 47.0 cm Medicion con cinta métrica
Ancho del fondo [valvula) 10.5¢ 0.5 105 om Medician con cinta métrica
Ancho del Fondo [Fondo) 10.5: 0.5° 0.5 cm Medicion con cinta métrica
Gramaje Pliego 1 B0.0x 427 g0.0 grim’ Certificado Provesdor
Gramaje Pliego 2 0.0 427 a0.0 grim® Certificada Proveedar
Gramaje Pliego 3 (e [ grim’ Certificado Provesdor
Gramaje ¥alvula 0.0 427 ga.0 grim’ Certificado Provesdor
Tonalidad color 1 ENEN estandar stdimensianal Wisual
Tonalidad color 2 Fiojo 76 estandar sidimensional Wizual
Tonalidad color 3 M [ sidimensional Wizual
Tonalidad color 4 (e [ sidimensional Wizual

Observaciones:

Loz datos Facilitados reflejan los resultados de los controles realizados y cumplen con los requerimientos de control de calidad internos y con los de
nuestra cliente en cuanto a medidas, color, logotipo & impresidn. Lo anterior no exime al cliente de realizar su control de recepeidn.

Empresa Procesadora de Papel no se responsabiliza por el uso inadecuado que se haga del producto ylo de la informacion suministrada,
Walores tomados segun norma UME EN IS0 236741,

Responsable:

Jefe turno produceion

Fuente: Empresa Procesadora de Papel




ANEXO 19. Inspeccion de tarimas.
INSPECCION DE TARIMAS RECIB_IDAS DE PRODUCCION
weex | maL | Toma
TICKET MARCA, ESTADD | ESTADO | Yammwas | uwea NO conronmonn
|
o i
- f
For Almacén,
Por Calldad
Nombes Nemben
lefe Turmae Fechs
{14

Morario Turng,

Fuente: Empresa Procesadora de Papel




ANEXO 20. Formato de reclamo.

Codigo de Registro

oM A
Fecha del Reclamo
Nombre del Clientﬁi Region [ Pais |
Persona / Reporta el Reclamo |
Telefono [ cliente Direccidon de correo |
Ejecutivo de Cuenta Asignado |
NFORMACION TECNICA
Descripcion de Bol{ No. Lote | |
Cantidad Objeto de Reclamo | | Clave | A| F| € | D| Fecha de Recepcion de la D | M | A
bolsa
Tipos de Reclamo
Impresion Formacion de Bolsa Rotura Humedad |Eltr05

Descripcion del Problema

* Favor adjuntar fotografias del problema.

Fuente: Empresa Procesadora de Papel

ANEXO 21. Seguimiento de reclamos.

Mumero de
reclamo

Codige de
seguimiento

Fecha

Cliente

Descripidn del
Problema

Cantidad

Andlisiz de Causa

Causas Cliente | Empresa

Accidn

Estatus dela
accign/Cliente

Compromiso/sistema

Seguimiento por

Fuente: Empresa Procesadora de Papel




ANEXO 22. Lista de envio.

FECHA: s
PRODUCTS EEGE 01%
CANTIDAD NI
[T | CANTIOAD | LOTE | FRCHARIE. TICKET | T | CANTIDaD LOTE |FECHAFAE.| TGRET
L MO EST L F (% L3 2] Mo [ESCHLMITY (15] %
2 [ vio L T T Ly L3 44
3 M D ! T Ccq Jaa]l Bil,o ! s
4 I‘-"._';‘n[_l:lj'“-. Ly 1 | L4 2] MG o iy -l
:- '-l_{;}r.-_-‘:- L  y S Jas| MSGp Ly T Ao
LiGs | i x| M8G 0 L T
il u BT 5 1 rA S Fl YT i Ly T
Blhe O L | 55 2B YiG o 1L 11 LT
TR ) i 4 s 29| witiny L L o I
WNEG [y 1 ki 41 ] Yed i Ly 4G
1] M50 L L My [91] WSED L b [
12 H-:I:{ﬁ.c;. T Ly £t (3] M5, o L 4 el
13 [La LGO ¥ 1y <o (3] Wi Li 5%
14 | Lahla O Li Li Ll 34| 50 o hj i _EL
RS T T weq |35l Lo | . T Sl
16 S8 o L m W3 18] LOLD La L
:; :Lzé o | T oL Jar] - \ N
[} Lt I3 L5 3| N Y
H[HEL D i L Pl E i LY H“a H”"-.
20 I"'-'P'E 'k} I 11 ™ iy 40 ™ x“ﬁ * *
INEPECCIGN FRODUCTO"
ML | Me. TaRAs | HUMEDAD | TEMPER FACTURA, | CERTIPGADGSE]  MOTA ENTREGA NICID
| I 84 — £ 341 C
2 I:'".':'l f}q E— CIIQ[’M
3 [ It::.* = P
4 5] =G —
B
TOTAL
INEPECCION DEL TRARSPORTE CORDICIONES EGLUIPD
FlataformarCanteneador hﬁﬂ Tm
Cabeeal -
Gabe :: 4{:?t F _—
Fajas sujata rimas
Lonas profecsion fudz -~
W Operader da Momtacargas Mogten y Fitna Trassporta™

Fuente: Empresa Procesadora de Papel
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