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Wiegand Indicador de eficiencia del tiempo de un cambio de

moldura.

Zona de carga Parte de la moldura que tiene mas contacto con la

carga de vidrio.
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RESUMEN

Vidriera Guatemalteca S. A., conocida como Vigua, es la empresa del
Grupo Corporativo Vical, productora de envases de vidrio ubicada en
Guatemala. A través de los afios ha destacado por ser reconocida como una
empresa de prestigio, altamente eficiente, con una buena situacion financiera

gue satisface a gran parte del mercado centroamericano de envases de vidrio.

Debido a ser la Unica empresa de la industria en el pais, tiene una alta
exigencia de envases de vidrio y est4 en una constante busqueda de métodos
para estandarizar su operacion e incrementar su eficiencia. Muchos de los
problemas de la produccién de envases de vidrio se dan por una alta
variabilidad en el proceso y a una forma empirica de trabajar, con métodos muy
variables y procedimientos confusos o poco definidos. Vigua se caracteriza por
tener personal altamente capacitado y con una gran experiencia en el formado
de envases de vidrio, pero con poca estandarizacion y documentacion de los
conocimientos necesarios para llevar a cabo una produccion que satisfaga el

mercado al que atiende.

Para minimizar la variabilidad de los procesos y buscar la estandarizaciéon
en el formado de vidrio, se documentaron los procedimientos y procesos
realizados en el Departamento de Fabricacion, en conjunto con el personal
operativo, los técnicos botelleros y la jefatura del Departamento, tomando en
cuenta desde la planificacion y la programacién de la produccion de los envases
de vidrio hasta un andlisis detallado de las causas que generan problemas en la
produccion y la mejor solucién para evitar pérdidas por no conformidades o

defectos en los envases de vidrio. Estos documentos seran una guia para el
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Departamento y sus trabajadores, asegurando la estandarizacion de la

produccion.
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OBJETIVOS

General

Documentar manuales de producto no conforme del Departamento de

Fabricacion.

Especificos

1. Realizar un diagndstico de la situacion actual del Departamento de
Fabricacion.

2. Clasificar los defectos propios del Departamento de Fabricacion y

documentar las medidas y las variables mas importantes dentro de los

diferentes procesos de fabricacion.

3. Documentar los procedimientos e instructivos de trabajo usados por el

personal operativo del Departamento.

4. Elaborar manuales de operacién para la correcciéon y prevencion de

producto defectuoso.

5. Generar procedimientos actualizados y concretos junto con manuales

aplicables a la produccion de los diferentes tipos de envases de vidrio.

6. Diseflar un plan para la disminucion del consumo de papel en el area

administrativa del Departamento de Fabricacion.
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7. Crear un plan de capacitacion para el personal operativo del area de
Fabricacion.
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INTRODUCCION

La documentacion de procesos para la elaboracion de manuales dentro de
alguna empresa u organizacion, conlleva la estandarizacion de los
procedimientos y de las operaciones realizadas. A pesar de los avances en
tecnologia de maquinas y procesos, la produccion de envases de vidrio
realizada en Vidriera Guatemalteca S. A. sigue recayendo mucho en practicas
empiricas y depende en gran medida del conocimiento técnico y practico que
puedan tener los operarios y ayudantes, por lo que existe una gran variabilidad
en los procesos de produccién, que en ocasiones se ve reflejado en la aparicion
de producto con no conformidades. Por estas razones se decidié elaborar este
proyecto, recolectando informacion acerca de las principales actividades que se
involucran en el formado de los envases de vidrio, tomando en cuenta la
planificacion de la produccion y un analisis de las causas mas comunes que
repercuten en la aparicibn de no conformidades durante las carreras de

produccion.

Ampliando el proyecto para tomar en cuenta la importancia de crear
planes de trabajo sostenibles con conciencia medio ambiental, se desarrollé
una propuesta para reducir el consumo de papel en el Departamento de
Fabricacion, tomando en cuenta una reestructuracion de procesos

administrativos y una reduccion y reutilizacion de este recurso.

Para finalizar, y como complemento a la documentacion de los procesos y
al analisis de las variables causantes de las no conformidades en los envases
de vidrio, se establecio un plan de capacitacion continuo que incluye la
actualizacion y formacion de los colaboradores del Departamento de
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Fabricacion, incrementando la productividad de los mismos y aumentando la

calidad de su trabajo.
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1. GENERALIDADES DE VIDRIERA GUATEMALTECA S. A.
VIGUA

1.1. Reserfia histoérica

Vidriera Guatemalteca, S. A. se inicid por medio de la visiéon llevada a la
realidad a cargo de un grupo de entusiastas y visionarios empresarios
centroamericanos y mexicanos, tuvieron como fin primordial contar con una
industria capaz de producir con éptimos resultados productos de vidrio para la

satisfaccion del mercado, tanto interno como externo.

En 1964 inici6 operaciones Cavisa, una empresa enfocada en la
manufactura y comercializacién de envases de vidrio. En enero de 1990, esta
empresa cerrd operaciones por problemas sindicales y un afio después, el 1 de
febrero de 1991, nace a la vida juridica la empresa Vidriera Guatemalteca S. A.

ubicada en la avenida Petapa 48-01 zona 12, ciudad de Guatemala.

Al momento de la creacion de Vigua, esta empresa se unio al Grupo
Vidriero Centroamericano Vical, que esta conformado por tres empresas
productoras de envases de vidrio, tres distribuidoras, dos productoras de
materias primas para el vidrio y una planta de tapas plasticas que estan

ubicadas en distintos paises de Centroamérica.

Actualmente, Vigua es la Unica empresa que produce envases de vidrio en
Guatemala, y ademas exporta a gran parte de Centroamérica y el Caribe
envases de vidrio, entre los cuales se pueden mencionar las siguientes

industrias: licoreras, soderas, alimenticios, cristaleria y medicinales.
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A inicios del 2000, Vigua logré la certificacion de la Norma ISO 9001.
Actualmente la empresa sigue con la certificacion en la version 1ISO 9001:2008.
El seguimiento de la Norma ISO 9001 ha permitido la transformacion de ser una
empresa eficiente, en busca de la excelencia en la fabricacion y competitiva por

medio de entregar productos de alta calidad.

Vigua es la empresa del grupo corporativo con los mas altos indices de
eficiencia, junto también con el sistema mas grande de reciclaje de vidrio y
cuenta actualmente con dos hornos para poder producir todos los envases de
vidrio que la demanda exige.

1.2. Vision

“Lograr en el mercado de Centro América una posicion de liderazgo en
envases de vidrio e insumos industriales relacionados con nuestro giro principal
y comercializar productos afines y complementarios o que representen un
negocio de interés, asumiendo la responsabilidad de conquistar el
reconocimiento de proveedor confiable de alta calidad que no deteriora el medio
ambiente y respaldado por un servicio eficiente, con el fin de dar el mayor grado

de satisfaccion al cliente™.

1.3. Misidn

“Satisfacer competitivamente las necesidades de envase y cristaleria de
mesa del mercado centroamericano y de exportacion, produciendo nuestras
materias primas y comercializando productos afines y complementarios a las

lineas de nuestro giro principal, sin deterioro del medio ambiente™.

; Manual de bienvenida, Vidriera Guatemalteca S. A.
Ibid.



1.4. Valores organizacionales

Dentro del manual de bienvenida se indican los siguientes valores:

. “‘Respeto a la persona
o Calidad

. Servicio”

1.5. Productos

Vigua esta enfocada, principalmente, a la manufactura y comercializacion
de envases de vidrio. Satisface las necesidades de los mercados de Centro
América y de exportacion fuera del area. Es lider en la produccion vy
comercializaciéon de envases de vidrio en Centro América y cuenta con una

amplia gama de productos y envases donde se encuentran las principales

categorias:

. Envases soderos, para las aguas gaseosas
. Envases cerveceros

o Envases para empaque de alimentos

o Envases licoreros

o Envases medicinales

o Vasos y tarros

Aunque existen muchos tipos de envases de vidrio, en general estan

compuestos por las siguientes partes:

o Corona: es la parte del envase donde la tapa es colocada.

% Manual de bienvenida, Vidriera Guatemalteca S. A.
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o Cuello: cubre desde el ultimo anillo de la corona hasta la curva del
hombro.

o Hombro: comprende desde la base del cuello hasta la parte
completamente vertical del cuerpo del envase.

o Cuerpo: &rea donde se contiene la mayor cantidad de producto, la parte
vertical de la botella.

o Talon: parte curva que une el cuerpo con el fondo.

o Fondo: area de soporte del envase cuando esta en forma vertical.

Dicha division esté ilustrada en la siguiente imagen, donde se compara un
envase para uso alimenticio (tarro) y un envase sodero (agua gaseosa). Las
marcas que se pueden apreciar en la parte baja del cuerpo de la botella son dos
registros, uno de moldura para identificar cada envase en las lineas de
produccion (similar a un cédigo de barras) y uno que sirve como guia cuando la

botella entra a las lineas de decorado.

Figura 1. Diagrama de partes de un envase de vidrio

P Corona —

l‘ / Cuello. ~—___

Fuente: elaboracion propia, con programa AutoCAD.
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1.6. Estructura organizacional

Vidriera Guatemalteca S. A. tiene una estructura organizacional de tipo
funcional, adoptando el mismo tipo de estructura con la que cuenta el grupo

corporativo Vical.

Este tipo de estructuras se caracteriza por tener una linea de mando
angosta y con varios niveles jerarquicos. Hay determinados grupos bajo el
mando de un supervisor y existe cierto grado de estandarizacion de las
actividades y la existencia de normas y procedimientos escritos. En la
estructura funcional se tiene la ventaja de que la supervisién es mas directa, por
lo que se puede ejercer un control mayor y de igual forma la comunicacién entre
los niveles jerarquicos puede ser muy efectiva si se cuenta con los canales

necesarios.

El organigrama general esta conformado por los siguientes puestos de

trabajo:
o Gerencia General
o Secretaria de Gerencia
o Mensajero
o Jefe de Compras
o Gestor de calidad (Recursos Humanos)
o Gerente de Preparacion de Vidrio
o Gerente de Produccion
o Gerente de Operaciones
o Gerente Financiero
o Gerente Ingenieria de Planta



Los puestos de trabajo que conforman el organigrama de la Gerencia
General de Vigua estén ilustrados en la figura 2, distribuidos segun su nivel
jerarquico.

Figura 2. Organigrama de Gerencia General Vigua

Gestor de Calidad
Jefe de Compras —— — — — + Recursos
Humanos

Fuente: Vidriera Guatemalteca S. A.

El organigrama de la Gerencia de Produccion se comporta como una
estructura vertical, de la misma forma que el organigrama general y esta
conformado por:

o Gerente de Produccion
o Jefe de Fabricacion
o Técnico botellero
o Supervisores de fabricacion y cambios
o Operadores
o Ayudantes



Jefe de taller de moldes y maquinas IS

o Supervisor taller de moldes
" Aparatistas
" Reparadores
. Ayudantes
o) Supervisor IS
. Mecénicos
. Ayudantes
Figura 3. Organigrama de Gerencia de Produccion Vigua
GERENTE DE
I I
Jefe de Fabricacién Jefe Taller de
Y Cambios Moldes y Mnto. IS
=
Botellero

Operadores Reparadores Ayudantes

| |

Ayudantes ‘ Ayudantes ’

Fuente: Vidriera Guatemalteca S. A.







2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL:
DOCUMENTACION DE MANUALES DE PRODUCTO NO
CONFORME DEL DEPARTAMENTO DE FABRICACION

2.1. Diagnostico de la situacién actual

Vigua cuenta con dos hornos para producir todos los envases de vidrio
gue la demanda exige, pero actualmente solo esta en funcionamiento el horno
1, usado para la continua produccion del envase cristalino. Cuando se trabaja a
méaxima capacidad, el horno puede fundir 250 toneladas de vidrio al dia, que
son destinadas para suplir el mercado centroamericano. Debido a la dificultad
para cambiar de color de vidrio dentro de los hornos, Vigua se dedica
Unicamente a la produccion de envases de color cristalino destinados a

multiples industrias.

A pesar de los avances que la tecnologia ha tenido en la creacién de
magquinas mas sofisticadas y automatizadas, la formacion del vidrio sigue
siendo muy artesanal y existen muchos procedimientos y medidas que solo se
pueden aprender de forma empirica, y siempre se necesita de la mano humana

que interfiera en la formacion de los envases de vidrio.

En el Departamento de Fabricacién de Vidriera Guatemalteca S. A. se
moldea el vidrio liquido que viene del horno (vela) y se fabrican los globos que
luego son soplados en los moldes para la creacion de los envases de vidrio.
Dentro de este Departamento laboran por turno, con un horno en

funcionamiento, un supervisor, tres operadores, tres ayudantes y un relevo de



comida, distribuyéndose un operador y un ayudante por maquina o linea de

produccion, con el relevo trabajando en las tres maquinas existentes.

Los operarios y trabajadores de Vigua cuentan con una gran experiencia,
la mayoria tiene entre 5 y 10 afios de laborar para la empresa, por lo que han
aprendido de manera empirica los procedimientos y las medidas por moldura
gue se deben de realizar para poder tener la planta en un buen funcionamiento.
Esta es una de las principales razones por las que esta planta cuenta con el
récord a nivel corporativo de eficiencia (91,5 %) vidrio fundido — vidrio

empacado (pack to melt).

A pesar de estos altos indices de eficiencia, Vigua tiene una gran falta de
documentacion de procedimientos y normativos que ayuden a estandarizar la
operacion y a prevenir la aparicién de no conformidades. Actualmente, la meta
de no conformidades al mes es del 7 % de la produccion y durante el 2013 se
lleva un acumulado de 8,24 %. Dentro del Departamento de Fabricacién, en
anos recientes se han llevado a cabo ciertas acciones para el control y
prevencion de las no conformidades, como el plan para reduccion de defectos
criticos y el manual de correccion de estos defectos, pero todavia falta mucha

informacion por documentar y cubrir.

2.1.1. Anélisis Foda

Para la realizacién del diagnéstico de la empresa, se empleé la técnica
Foda. Para obtener la informacion se realizaron entrevistas no estructuradas a
los trabajadores del area. Ademas, se realizO una investigacion de las
oportunidades y amenazas para las empresas de la misma industria o del

Mismo grupo corporativo.
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El resultado que se obtuvo al desarrollar esta actividad es un cuadro que

contiene el Foda de la empresa, el cual se presenta en las tablas 1 y II.

Tabla l.

Andlisis Foda de Vigua

Foda de Vigua S. A.

FORTALEZAS
A. Alta experiencia de operarios
B. Buena situacion financiera de la
empresa.
C. Empresa mas eficiente de grupo
corporativo.
D. Buen clima laboral.
E. Producto de alta calidad vy
variedad de usos.
F. Cartera de clientes asegurados.
avalada

G. Empresa por

corporacion mexicana.

OPORTUNIDADES
A. Crecimiento de clientes por
en la
de

territorio nacional.

incentivos regibn para

inversion empresas en el
B. Incremento de demanda de
envases de vidrio contra envases de
otros materiales.

C. Poca competencia directa en la
region.

D. Facilidad de exportacién por

tratados y convenios entre paises.

DEBILIDADES

A. Problemas de cooperacion entre

departamentos.
B. Falta de toma de
responsabilidad.
C. Falta de manuales de

estandarizacion de procedimientos.
D. Falta de plan de capacitacion

permanente para operarios.

AMENAZAS

A. Incertidumbre laboral por

cambios en legislatura a nivel
nacional.

B. Problemas con embarques por
paros en carreteras y horarios de
circulacion de tréileres.

C. Escasez o mala calidad de

materia prima.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla Il. Matriz Dofa

Factores internos/

Factores externos

Lista de fortalezas
A. Alta experiencia de
operarios.
B. Buena situacion
financiera de la empresa.
C. Empresa mas eficiente
de grupo corporativo.
D. Buen clima laboral.
E. Producto de alta calidad
y variedad de usos.
F. Cartera de clientes
asegurados.
G. Empresa avalada por

corporacion mexicana.

Lista de debilidades

A. Problemas de
cooperacion entre
departamentos.

B. Falta de toma de

responsabilidad.

C. Falta de manuales de

estandarizacion de
procedimientos.
D. Falta de plan de

capacitacion permanente.

Oportunidades

A. Crecimiento de clientes
por incentivos en la regién
de

empresas en el territorio

para inversion
nacional.

B. Incremento de demanda
de de

contra envases de otros

envases vidrio
materiales.
C. Poca

directa en la region.

competencia

D. Facilidad de exportacion
por tratados y convenios

entre paises.

FO (MAXI-MAXI)
1. Invertir en mejoras de

equipo y maquinaria para

mejorar  eficiencia. (FB,
FG, OA, OB).

2. Habilitar horno
secundario para
incrementar  ritmo  de

produccioén. (FC, OC)

3. Benchmarking con otras
del grupo
corporativo. (FB, FC, FG,
OC, OD).

empresas

DO (MINI-MAXI)
1. Documentacién y
de

para mejorar

estandarizacion
manuales
eficiencia abarcando mas
mercado (OA, DD, DE).

2. Adoptar

adquirir

medidas vy
de

tecnologia que mejore la

equipo

comunicacion y el control
de
departamentos. (OB, DA,
DB).

procesos entre
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Continuacion de la tabla Il.

Amenazas
A. Incertidumbre laboral
por cambios en legislatura
a nivel nacional.
B. Problemas con
embarques por paros en
carreteras y horarios de
circulacion de traileres.
C. Escasez o mala calidad

de materia prima.

FA (MAXI-MINI)
1. Escala salarial arriba de
salario minimo, permanece
invariable ante legislacion
nacional (FB, FC, AA).
2. Programacion previa y
de
produccion y embarques
de producto (FE, AB).
3. Asegurar la calidad de

correcta de tirajes

los proveedores y adoptar
de

materias

métodos  rigurosos
de

primas, cuidando la calidad

revision

DA (MINI-MINI)
1. Mejorar relaciéon
interdepartamental y toma
de responsabilidades para
asegurar envio de pedidos
a tiempo y preparados de
la mejor manera (DA, DB,
AB).
2. Estandarizacion de
procesos y mejora de
procedimientos para
mejorar eficiencia y reducir
costos operativos (AC, DC,

DD).

del vidrio reciclado (AC,
FB, FE).

Fuente: elaboracion propia.

Luego del analisis Foda y de la realizacion de la matriz de estrategias, es
evidente la importancia de tener procedimientos documentados para crear
planes de capacitacion continua y ampliar los conocimientos de los
trabajadores, y de igual forma, llegar a una estandarizacion de los procesos
productivos, asegurando productos de alta calidad producidos con el minimo

porcentaje de no conformidades.

La importancia de documentar la produccion y las correcciones para el

producto no conforme influye directamente en la primera estrategia del lado de

13




las fortalezas, en la primera estrategia del lado de las debilidades y en la

segunda estrategia del lado de las amenazas tanto internas como externas.

2.1.2. Diagrama de Pareto de producto no conforme

El producto no conforme en Vidriera Guatemalteca es considerado como
todo aquel envase que por una u otra razén no cumple con las especificaciones
internas de calidad y con los requerimientos del cliente. Debido a la naturaleza
del proceso y a las propiedades del formado de los envases de vidrio, existen
muchas causas que provocan las inconformidades en los envases. De igual
forma, depende del tipo de envase que se esté produciendo y del tipo de
proceso. En total existen mas de 200 no conformidades, que se han clasificado

en tres grandes grupos:

o Defectos criticos: toda no conformidad que puede provocar dafios a la
salud o crear condiciones inseguras para el consumidor o usuario final.

o Defectos mayores: toda no conformidad que reduce la vida util del
envase, ocasionando que no cumpla con su propésito de uso y puede
causar problemas en las lineas de llenado del cliente.

o Defectos menores: las no conformidades que solo afectan la apariencia

fisica del envase, sin reducir el uso final del mismo.

Para llevar un control riguroso de los defectos que ocurren en las botellas
de vidrio, se lleva un conteo por carrera de produccién de las no conformidades
segun la clasificacion arriba mencionada. En dicho conteo se toma en cuenta el
nombre de la no conformidad y la cantidad de apariciones. Tomando esta
informacion de enero a junio del 2013, se realizé un diagrama de Pareto de las
no conformidades mas recurrentes, haciendo la division entre los que afectan la

vida util del envase y los que afectan Unicamente la apariencia del mismo.
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Por motivos de enfoque del proyecto, se toman en cuenta las no
conformidades que se ocasionan por responsabilidad del Departamento de
Fabricacion (operacion, cambios de moldura, condiciones de maquina,
condiciones térmicas). La informacion fue recopilada en el sistema de conteo de
no conformidades de control de calidad. En los diagramas se toma en cuenta la
produccion en las tres méaquinas con las que cuenta el horno 1, donde
actualmente se hace toda la produccién. El diagrama compara las no

conformidades y el nimero de apariciones que tuvo durante el periodo en

estudio.

Tabla lll. No conformidades que afectan la vida util del envase
Cdédigo |Defecto Cantidad |Porcentaje
150 Mala distribucién en el cuerpo 225 18,91 %
51 Check en la corona 190 15,97 %
88 Degollado 144 12,10 %
113 Fondo chueco 100 8,40 %
16 Angina 78 6,55 %
180 Pared sumida 63 5,29 %
66 Corona caida 52 4,37 %
59 Chueca 44 3,70 %
146 Labio reventado 37 3,11 %
178 Ovalado 30 2,52 %
46 Check de dedos 27 2,27 %
165 Molde abierto 25 2,10 %
52 Check en el hombro 15 1,26 %
75 Corona ondulada 13 1,09 %
62 Corona abierta 13 1,09 %
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Continuacion de la tabla Il1.

42 |Burbuja de carga 12 1,01 %
70 | Corona estrecha 12 1,01 %
207 |Raya brillosa en la costura 11 0,92 %
202 |Raya brillosa en el cuerpo 9 0,76 %
86 |Cuello sumido 8 0,67 %
14 | Altura total alta 7 0,59 %
204 |Raya brillosa en el fondo 7 0,59 %
83 | Cuello mal soplado/formado 7 0,59 %
181 |Pared sumida en la costura 5 0,42 %
168 |Molde golpeado 5 0,42 %
53 Check en el logo 4 0,34 %
81 |Cuello estrecho 4 0,34 %
73 | Corona incompleta 4 0,34 %
228 |Registro reventado 4 0,34 %
120 |Fondo delgado (orilla) 4 0,34 %
69 | Corona desportillada 3 0,25 %
137 |Hilo incompleto 3 0,25 %
151 |Mala distribucion en el hombro 3 0,25 %
15 | Altura total baja 3 0,25 %
134 | Guia golpeada 3 0,25 %
185 |Pelo 3 0,25 %
152 | Mala distribucion en el talon 2 0,17 %
205 |Raya brillosa en el hombro 2 0,17 %
176 |Obturador golpeado 2 0,17 %
175 |Obturador corrido 2 0,17 %
131 |Grafilado desportillado 1 0,08 %
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Continuacion de la tabla Il1.

Fuente: elaboracién propia.
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En cuanto a las no conformidades que afectan la vida atil del envase, se

puede ver que los mas incidentes son:

o Mala distribucién en el cuerpo: una falta de uniformidad en los espesores

de las paredes del envase.

o Degollado: una fractura de vidrio que ocurre en la base de la corona.
o Corona caida: una inclinacién pronunciada por parte de la corona.
o Labio reventado: una mala formacion del labio de la corona provocado

por temperatura de molde y vidrio.
El diagrama de Pareto de las no conformidades que afectan la apariencia
del envase fue realizado de la misma forma que el anterior, recopilando la

informacion durante el mismo periodo de tiempo.

Tabla IV. No conformidades que afectan la apariencia del envase

Caodigo |Defecto Cantidad |Porcentaje
19 Arruga de carga/raya de carga 16 612 84,89 %
198 Raya agrietada cuerpo 863 4,41 %
20 Arruga de sierra 497 2,54 %
160 Manchas de lubricacion 481 2,46 %
23 Arruga interna 258 1,32 %
215 Raya fria en el cuerpo 206 1,05 %
37 Bombillo sucio 163 0,83 %
85 Cuello rayado 115 0,59 %
199 Raya agrietada fondo 46 0,24 %
167 Molde frio 46 0,24 %
43 Burbuja en la corona 42 0,21 %
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Continuacion de la tabla IV.

163 |Marca de cuchillas 33 0,17 %
166 |Molde cruzado 29 0,15 %
22 Arruga en la corona 26 0,13 %
214 |Raya fria en la corona 25 0,13 %
170 |Molde sucio 23 0,12 %
126 |Fondo poroso 19 0,10 %
79 | Crinolina 18 0,09 %
77 | Corona sucia 17 0,09 %
34 | Bombillo golpeado 11 0,06 %
216 |Raya fria en el fondo 9 0,05 %
117 |Fondo con pozo 8 0,04 %
123 |Fondo grueso 4 0,02 %
164 |Molde o6ptico 4 0,02 %
128 |Fondo sucio 3 0,02 %
158 |Manchas de grasa 2 0,01 %
217 |Raya fria en la costura 2 0,01 %
219 |Raya fria en el logotipo 2 0,01 %
122 |Fondo golpeado 2 0,01 %
191 |Pistdn sucio 2 0,01 %
67 |Corona corrida (horizontal) 1 0,01 %

Total 19 569 | 100,00 %

Fuente: elaboracion propia.

19




Figura 5. Diagrama de Pareto de no conformidades que afectan la
apariencia del envase

Departamento de Fabricacién enero-junio 2013
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Fuente: elaboracion propia.

En este tipo de no conformidades, la mas importante a estudiar es la
arruga o raya de carga, que es una arruga en el envase provocada por una

mala formacion de carga o por temperatura de los bombillos.

Con la informacion recopilada anteriormente, se realizé un plan de accion
para el estudio de las no conformidades cubriendo, principalmente las mas
frecuentes, segun este diagrama. Para estos estudios se tomO en cuenta

Gnicamente las causas y las soluciones pertinentes al Departamento de
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Fabricacion, que involucra cuestiones de operacion, maquinaria y equipo

instalado, condiciones operativas y condiciones térmicas.

2.2. Metodologia de la planificacion de la produccion

Debido a que es la Unica empresa de su naturaleza en el pais, Vidriera
Guatemalteca S. A. tiene una gran demanda de envases de vidrio para todo el
mercado centroamericano y del Caribe. Se han trabajado alrededor de 1 000
molduras diferentes y cada dia se agregan nuevos disefios y mejoras a los ya
trabajados. Es por esta razon, que la planificacion de la produccién es crucial
para asegurar un buen desempefio y cumplir con los requisitos de compra que

el cliente tiene.

El programa de produccion para Vigua se realiza cada mes, tomando en
cuenta las necesidades del Departamento de Ventas y los requerimientos de la
Gerencia de Produccién y de Ingenieria de Planta, que dictan lo que se puede

producir de forma eficiente.

Para iniciar la programacion de las carreras del mes siguiente, el
Departamento de Ventas emite un detalle de los pedidos que se han recibido y
le traslada este reporte a la gerencia de operaciones, junto con informacién
acerca de piezas requeridas, el grado de urgencia y si ya se ha facturado o no
el pedido. Luego de esto, la Gerencia de Operaciones completa la informacion

de cada moldura con los siguientes datos:

o Costo de produccion por moldura

o Estiraje de horno requerido por moldura

o Tipo de proceso

o Maquina donde trabajara, segun tipo de botella y tipo de proceso.

21



o Tiempo de carrera, basandose en cantidad de moldura disponible y
numero de secciones de maquina a trabajar.
o Informacién estandar de cada moldura: velocidad de corte, peso, estiraje

por dia, entre otros.

Una vez se ha completado esa informacion, la Gerencia de Operaciones
envia el programa a las demas gerencias de la empresa, donde cada una hace
las anotaciones respectivas. En el programa de produccién, que es enviado
esta indicado el dia tentativo del cambio de moldura, la moldura a trabajar y el
tipo de proceso, el estiraje de maquina y de horno proyectado, peso y numero
de secciones de cada moldura.

El siguiente formato es el programa de produccion tal y como es enviado
por la Gerencia de Operaciones, aproximadamente de una a dos semanas
antes que termine el mes. Al final del mismo se puede apreciar un cddigo del
proceso y numero de secciones a trabajar por cada moldura. También esta el
namero de piezas requeridas para empaque, el peso de cada moldura, el
estiraje tentativo por maquina y el estiraje total del horno para cada dia de

produccién.
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Figura 6.

de Operaciones

Formato de programa de produccion enviado por Gerencia

COLOR: CRISTALINO
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19 PS  CE 110 PS  DC 110 PB DC
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Fuente: Vidriera Guatemalteca S. A.
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El encargado del Departamento de Fabricacion toma este programa y lo
completa con la informacion perteneciente al Departamento y los
requerimientos que cada moldura tendré para trabajar de la mejor forma. Dentro

de la informacion completada por fabricacion se tiene:

o Tipo de proceso

o Numero de secciones

o Diametro de orificio de bushing

o Montaje en maquina (bisagras)

o Peso de la ultima carrera

o Temperatura de vela de Ultima carrera

o Velocidad y niumero de secciones de la ultima carrera
o Eficiencia estandar (segun tipo de proceso)

o Eficiencia mejor carrera

o Fecha, maquina y lugar de la mejor carrera

Con esta informacién se crea un diferente formato para que el jefe de
Fabricacion, junto con los técnicos botelleros y el encargado de control de
proceso, hagan las modificaciones necesarias al programa, tratando de
mantener las mismas condiciones instaladas en maquina y que los cambios de

proceso, peso y temperatura de vela no sean muy bruscos.

El siguiente formato contiene los requerimientos de fabricacion con base
en el programa de produccion. La ultima columna se pone como comentario la
fecha y la planta donde esa moldura alcanzé sus mejores resultados, en cuanto
a eficiencia y a envases empacados. Si la moldura es nueva 0 es una prueba,
se coloca el comentario para buscar un envase de referencia y asi planificar la

carrera en maquina.
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Requerimientos de fabricacion para programa de produccion

Figura 7.
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Fuente: Vidriera Guatemalteca S. A.
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En la revisiobn de este programa se trata de asegurar que no hayan
cambios bruscos de una carrera a otra, tratando de seguir un orden basado en

ciertos criterios como:

o Mantener un mismo proceso instalado en maquina.
o Mantener el mismo diametro de bushing instalado en maquina.
o Trabajar seguido el mismo tipo de molduras: soderas, cerveceras,

licoreras, alimenticias, entre otros.
o Tener la minima variacion posible de: temperatura de vela, peso y
velocidad de corte.

o Numero de secciones a trabajar en cada carrera.

Luego de hacer esta junta, se revisan con todos los departamentos
involucrados, los cambios o movimientos sugeridos por Fabricacion para
generar el programa de produccion final. Este programa final se envia a toda la
empresa para que cada departamento haga los preparativos necesarios para
cada moldura (equipo de entrega, equipo de revision, reformas a la moldura,
mantenimiento de maquina, planeaciéon del manejo de envase en éarea de

empagque, entre otros).

Méas adelante, este programa se traslada a la hoja de cambios, un
documento que se envia diariamente a todas las areas involucradas con la
programacion por dia y por maquina de lo que se trabajara en planta. Debido a
gue pueden surgir imprevistos a Ultima hora o requerimientos urgentes en el
programa, esta hoja de cambios es la guia definitiva para los departamentos
donde se les indica qué deben de montar en maquina y en cuantas secciones
trabajara. El area encargada de mandar este documento es el Departamento de

Ingenieria Industrial de la Gerencia de Operaciones.
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Figura 8.

Hoja de cambios de produccion y decorado

V’CAL HOJA DE CAMBIOS
o
GRUPO VIDRIERO CENTROAMERICANO INGENIERIA INDUSTRI, Lunes, 04 de Noviembre de 2013 VIGUA
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Fuente: Vidriera Guatemalteca S. A.

Cada dia, antes del cambio de moldura, se revisa esta hoja de cambios en
una junta donde cada departamento verifica su informacion y se hacen
compromisos para la carrera a montar. Luego que se ha llegado a un acuerdo,

se procede a hacer el cambio como es indicado en la hoja.

Para identificar si la metodologia actual de la planificacion de la
produccion tiene un proceso que fluye de la mejor forma posible, y si estan
correctamente distribuidas las responsabilidades por actividad, se realizé una
matriz Raci, anotando los responsables, aprobadores, consultados e informados
de cada actividad. De esta forma se puede identificar si hay actividades

innecesarias 0 con mucha carga laboral para ciertas areas. Las actividades
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representadas en la matriz fueron tomadas con base en la informacion de la

metodologia de la produccion anteriormente presentada.

Tabla V. Matriz Raci de la metodologia de la produccion

. . Control
Gerencia Gerencia . Jefe de Sup.
Ventas . .. | Planif. . de
Operaciones | Produccidn Fabricacion Fab.
proceso

Repgrte de R A | |
pedidos

Recopilacion de
informacion de R R A R
molduras

Anotacion de
comentarios de
molduras

Envio de
programa de A R I I
produccién

Anélisis de
requerimientos A R R
de moldura

Revisién de R R | R
programa

Consolidacion
de A A R C
requerimientos

Creaciény
envio de hoja | R C
de cambios

Fuente: elaboracion propia.

De la tabla V se puede realizar un analisis vertical por rol o responsable y

un analisis horizontal por actividad.
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Verticalmente se puede identificar que, por ejemplo, el Departamento de
Ventas, unicamente forma parte de dos actividades en toda la planificacion,
todo lo demas se trabaja en el area de planta. De igual forma, se puede ver que
la Gerencia de Produccién, solamente participa activamente en dos actividades,
mientras que la Jefatura de Fabricacién participa en varias de las actividades de
programacion, lo que puede ocasionar un cuello de botella o una mayor

responsabilidad en los roles de programacion.

Horizontalmente se puede identificar primordialmente que ciertas
actividades deben ser informadas a varias areas, lo que ocasiona un trafico de
informacion bastante pesado que puede llegar a generar confusion. Esto resulta
un poco contradictorio cuando se ve que hay ciertas actividades que no tienen
ningun cargo asignado para su autorizacion, o que tienen a varios encargados
de realizarla. De igual forma, se puede notar que la informacién va y viene de
area en area para generar distintos reportes que pueden consolidarse o que las
tareas pueden ser unidas y delegadas en otras areas, liberando el proceso de la

planificacion.

Adicional a esto, mientras se realizaba el estudio se pudo identificar una
tendencia donde, de toda la planificacién, pocos dias antes de realizar los
cambios de moldura, la Gerencia de Operaciones decidia que se iba a producir
otra moldura diferente a la del programa, haciendo que todo el trabajo previo

fuera desechado debido a supuestas necesidades urgentes de pedidos.
Para la propuesta de la planificacion de la produccion se tomo en cuenta

esta informacion y analisis, enfocandose Unicamente en lo realizado por la

Gerencia de Produccion y el personal del Departamento de Fabricacion.
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2.3. Procesos del Departamento de Fabricacion

Este departamento es “Responsable de mantener y controlar las
condiciones de operacion del proceso de las maquinas formadoras de envases

de vidrio™

. Bajo este departamento estan las areas de maquinas IS (maquinas
moldeadoras de vidrio), cambios de moldura y control de proceso y comprende,
desde que el vidrio sale del horno hasta que el molde ya formado entra al

proceso de temple.

2.3.1. Control de proceso

El control de proceso es la parte del Departamento de Fabricacion
encargado de llevar el seguimiento a la produccién, planificando las carreras de
produccién con base en los requerimientos de planta, controlando las variables
criticas en operacion y llevando un historial de las carreras y las molduras que

entran a trabajar a cada maquina.

Es el apoyo principal para la jefatura del Departamento, donde se realiza
buena parte del trabajo administrativo, apoyandose en formularios y formatos
elaborados que ayudan a llevar un control estricto de las muchas variables de

planta que pueden incidir en la produccion.

Dentro de las muchas actividades que se realizan en este proceso, las

mas importantes son:

o Habilitar molduras en sistema cuando entraran a produccion.

o Llenar informacion correspondiente de cada moldura.

* Procedimiento para control del proceso de produccién, Vidriera Guatemalteca S. A.
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o Realizar los requerimientos de fabricacion con base en el programa
mensual de produccion.

o Adjuntar informacion y diagramas necesarios para la planificacion y/o
revision de molduras a trabajar.

o Programar juntas de cambios y de carrera terminada.

o Generar la informacion necesaria para que el técnico botellero efectue el
cambio de moldura.

o Generar reportes diarios y semanales para la jefatura del Departamento

de los resultados de operacion.

o Planificar vacaciones de personal operativo y cambios entre turnos
rotativos.
o Proveer el material para planta y el equipo de seguridad industrial para el

personal del Departamento.

Dentro de este proceso se tiene a un encargado general en el puesto que
cuenta con el apoyo de los supervisores de fabricacién, los técnicos botelleros y

el area de ingenieria industrial de la Gerencia de Operaciones.
2.3.1.1. Diagrama de proceso
El siguiente diagrama se realiz6 tomando en cuenta las actividades
realizadas por el encargado de control de proceso que tienen impacto directo en

la produccién y en la informacion que se traslada, de la directiva a los
trabajadores en planta.
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Figura 9. Diagrama de operacion de control de proceso

DIAGRAMA DE OPERACION: CONTROL DE PROCESO
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: junio 2013
Elaborado por: Eduardo Goldn Método: Actual

Hojalde 1

VIGUA

Preparar informacién para reunién de
cambios

Asistir a reunion de cambios

Anotar condiciones de maquinas

Crear reporte de condiciones

Llenar informacidn de condiciones de
moldura

Crear historias de carrera terminada

Verificar nueva hoja de cambios

Crear historias de nueva carrera

Llenar historial de molduras

Crear avisos de nuevas molduras

Revision de avisos con técnicos

Impresidn de carta de historial de

< NM~@“@@@J

moldura
Fin
RESUMEN
Evento Simbolo Numero
Operacién O 10
Inspeccion 2
Total 12

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.1.2. Metodologia

Una de las actividades principales y de mayor importancia en el control de
proceso es la creacién y programacion de molduras que entraran a trabajar.
Toda la informacion necesaria para la producciébn es otorgada por cada
departamento y se unifica en un formato llamado la carta Job ON, que contiene
todas las variables y sirve como una guia para el técnico botellero y el equipo
de cambios de moldura para saber qué instalar en la maquina. Aparte de esto,
esta carta también contiene informacion acerca de la Ultima vez que trabajo la
moldura, para que se repitan las condiciones, si fue un buen resultado, o que se
apliguen las mejoras si la ultima vez se trabaj6é con algun problema.

Figura 10. Formato para carta de Job ON para fabricacion

Grupo VICAL
Planta 00001

Usr GSOLARES Carta Requerimientos Proceso

Formacién Envases

Condicion Carrera | Maquina 113 Fecha 20130419 Moldura C19025 COCA COLA 120Z RET AL Il CRISTALINO

VG-PO-CM-002-R8 Proceso 56 Color 3 Corona  26-600
Planeado Instalado Final

Tubo 11X 261/8

Tapon 3X30

Leva Tapon N12

Bushing 23/8

Guia Carga 2 BDF

Leva Cuchillas 320°

Embudo Carga 15/8

Vaciador 21/2

Canales Rectas 21/2

Canales Curvas 11/4

Embudo Moldura 15/8

Porta Embudos 3

Material Coronas Minox Metalizado

Blanco Coronas 17/8"
Tipo Manga 8s-DC
Porta Coronas PLANOS
Espaciador P-S NA
Tornillo Carga NA

Bisagra Bombillo

Bisagra Molde

Enfriamiento Base Bombillo
Enfriamiento Bombillo1
Enfriamiento Bombillo2
Enfriamiento Bombillo3
Enfriamiento Bombillo4
Enfriamiento Bombillo5

DC41/4 -4 5/8" TALL BOY

DC 4 1/4 -4 5/8" TALL BOY

ESP ANCHO 3

AUM DUAL

ESP DUAL 3

TOB DUAL 1

TAPA

NA

Fuente: Vidriera Guatemalteca S. A.
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Este formato se traslada a planta para que los supervisores puedan anotar
el equipo que estd en maquina, contrastando lo planeado con lo realmente

instalado y lo que trabajo al terminar la carrera de produccion de esa moldura.

Asimismo, diariamente se lleva un control de las variables térmicas, los
tiempos de operacién y las presiones de los mecanismos de la maquina para

poder dejar documentado cualquier cambio realizado.

Al finalizar cada carrera de produccion, se recopila la informacion

completa: como trabaj6 la moldura y se le adjunta la siguiente informacion:

o Pareto de no conformidades presentadas en carrera
o Tiempos de operacion en maquina por evento

o Curva de temperatura de maquina

o Resultados y eficiencias de la carrera

o Carta de Job ON actualizada con la informacion real
o Reporte de cambio de moldura y bitacora de cambios
o Condiciones de operacion diarias

Toda esta informacion se revisa en la junta de carrera terminada, donde
se pactan compromisos por departamento para la siguiente vez que la moldura
entre a produccion. Al archivo generado se le llama historia de produccién y es

almacenada y archivada haciendo la division por moldura.

Otra informaciébn que es archivada es el reporte de condiciones de
operacion, realizado por los supervisores de fabricacién, donde dejan
constancia de su trabajo y del comportamiento de las maquinas durante cada
turno. Asimismo, se le adjunta un formato de control de peso por turno, donde

se documenta el peso promedio de los envases producidos y también una copia
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de los tiempos de operacion de maquina junto con las eficiencias de cada hora

segun el Departamento de Calidad.

Figura 11. Formato para reporte de condiciones de operacion

EFICIENCIA:
| REPORTE DE CONDICIONES DE OPERACION |

3 0@} ; V- —
TURNO  -----nmeemeeem OPERADOR
CONDICIONES GENERALES PRECIONES GENERALES
MAQUINA  -—memeemeeeeeee HACER CORONA -—--mmeemmemmmeeee
MOLDURA  mmememememeeeee SOPLO DE VELA  —e-emmeeeeeeeeeee
PESO e —— SOPLO FINAL e
BUSHING m—mmmm—————— ENF. CORONA  -eemeeeeeeeeeeeeee
VELOCIDAD - ENF. DE MOLDE -
TEMP. VELE m—————————— ENF. DE BOMBILLO ------==rmmmmmmmm
LEVA TAPON e ENF. DE PLACA  ———eeeeeeeeee.
ALTURA TAPON - ENF. DE BANDA  —momeeemeeeeeee
CARRERA TAPON ----—oeeeeeme VACIO MOLDE = e
LEVA CUCHILLAS ---—-emeemm
ALTURA TUBO --------mmmmeeeee SUPERVISOR  ~--mmememmmmmemm e
ROTACION TUBO -
DIFERENCIAL  -—--—-mmmmeemm

1 2 3 4 ot 6 7 8 9 10
SECCION
TEMP. VALVULAS DE VACIO
PRESION DE AIRE DE PLACA

OBSERVACIONES

Fuente: Vidriera Guatemalteca S. A.

35



Toda esta documentacion se elabora para asegurar un mayor control
sobre el proceso y hacer que el trabajo, tanto de planificacibon como de
operacion, sea lo mas sencillo y lo mas estandarizado posible. Cada vez que se
habilita en el sistema una nueva moldura para trabajar, se toma como base la
mejor carrera que haya trabajado en planta para poder tomar la mejor
referencia y asegurar un mejor resultado. Si en dado caso no existe alguna
carrera previa, se toma como base una moldura similar en forma, altura y peso

para tomar esos datos de referencia.

2.3.2. Proceso prensa—soplo

El proceso prensa—soplo, abreviado P.S. tiene la particularidad que la
primera fase del proceso es efectuado prensando el vidrio dentro del premolde
con un pistén de prensado, el proceso continua al soplar la preforma dentro del

molde para obtener el envase final.

En este proceso se elaboran los envases de vidrio con boca ancha
(relativamente comparado con otros procesos de fabricacion en los cuales los
diametros de la corona varian). Las medidas del diametro de la corona de la

botella varian entre 38 y 120 milimetros.

Luego del corte de la carga de vidrio y que el equipo de entrega la
deposita en la seccion. Los pasos del proceso fueron colocados en un diagrama
de flujo, para entender la secuencia del mismo. Todas las operaciones y
actividades que son descritas en el siguiente diagrama son realizadas por la
maquina IS, luego de programarla acorde al tipo de envase que se quiera

realizar:
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Figura 12. Diagrama de flujo de operaciones prensa-soplo

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES: PRENSA-SOPLO
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: junio 2013 Hoia 1de 1
Elaborado por: Eduardo Goldn Método: Actual ! VIGUA

Depositar vela

Subida de piston

Presion de vidrio por pistéon

Abertura de bombillo

Traslado a lado molde

Depésito de preforma en molde

Recalentamiento

Cierre de paredes de molde

Subida de pistén 2

Abertura de paredes de moldes

Traslado a banda acarreadora

Transporte a tratamientos

< GGOGGU@“G)@@J

Fin
RESUMEN
Evento Simbolo Numero
Operacion O 11
Demora 1
Total 12

Fuente: elaboracion propia.
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Los pasos del proceso anterior son presentados con mayor detalle a

continuacion:

o Una vela de vidrio fundido es depositada en el molde de preforma
(bombillo).
o Dentro del bombillo sube un piston que empieza a presionar el vidrio

contra el molde.

o El piston sube y termina de presionar el vidrio, formando también la
corona.

o Se abre el bombillo y un mecanismo invierte y traslada la preforma hacia
el molde.

o Se deposita la preforma en el molde e inicia el recalentamiento.

o Se cierran las paredes del molde y entra un piston que sopla el envase

hasta que obtiene la forma final.
o Se abren las paredes del molde y el envase formado es trasladado hacia
una banda transportadora.

En el proceso prensa—soplo, la moldura se compone por: el molde, los
fondos, el bombillo, el obturador, el piston y el enfriamiento. El equipo variable
para este proceso esta formado por: la corona, la guia viajera, las cabezas de

soplo, los dedos y los tubos de soplo final.

o Proceso prensa—soplo boca angosta

Por la creciente demanda de envases de vidrio que sean mas ligeros, se
ha implementado la modalidad de envases de boca angosta fabricados con
proceso prensa—soplo. A este proceso se le denomina PSBA (prensa soplo
boca angosta). Este envase es preferido debido a que se tiene un espesor mas

uniforme vy radial en el envase, lo que hace posible su aligeramiento. También
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permite el incremento de velocidad y da una mayor resistencia a las pruebas
fisicas. Para el proceso de PSBA se tiene el mismo procedimiento que para el
proceso prensa soplo normal, pero una de las grandes diferencias es que el
piston que hace el prensado inicial tiene una forma alargada y delgada, en

comparacion al piston normal que es ancho y le da el diametro a la corona.

2.3.3. Proceso soplo—soplo

El proceso soplo—soplo, abreviado SS es donde se fabrican la mayoria de
botellas con cuello y boca estrecha (de 13 a 33 milimetros de didmetro de
corona). Se llama asi debido a que los envases elaborados en este proceso
primero son soplados dentro de un premolde que le da la forma preliminar al
envase (bombillo) y luego se vuelve a hacer un soplo dentro del molde que le
da la forma definitiva. En ambas etapas, el vidrio es inflado como un globo.

Los pasos del proceso soplo—soplo fueron colocados en un diagrama de
flujo, desde que la gota de vidrio cae en la maquina hasta que el envase es
depositado en la banda transportadora, ya con la forma requerida. Dicho

diagrama se presenta a continuacion:
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Figura 13. Diagrama de flujo de operaciones soplo—-soplo

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES: SOPLO-SOPLO
Departamento de Fabricacién, VIGUA |Fecha: junio 2013 Hoia 1de 1
Elaborado por: Eduardo Golon Método: Actual ! VIGUA

Depositar vela

Sello de bombillo por obturador

Soploinicial

Formado de preforma

Abertura de bombillo

Traslado a lado molde

Recalentamiento

Cierre de paredes de molde

Subida de pistén 2

Abertura de paredes de moldes

Traslado a banda acarreadora

Transporte a tratamientos

< eeeeu@“@@@J

Fin
RESUMEN
Evento Simbolo Numero
Operacién O 11
Demora D 1
Total 12

Fuente: elaboracion propia.
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Los pasos previamente descritos son explicados de una forma mas amplia

a continuacion:

o Una vela de vidrio fundido es depositada en el molde de preforma
(bombillo).
o El bombillo es sellado por un obturador para que el vidrio llene la parte

inferior del molde.

o Por medio de un piston es soplado el vidrio hasta tomar la forma del
bombillo.

o Se abre el bombillo y un mecanismo invierte y traslada la preforma hacia
el molde.

o Se deposita la preforma en el molde e inicia el recalentamiento.

o Se cierran las paredes del molde y entra un piston que sopla el envase

hasta que obtiene la forma final.
o Se abren las paredes del molde y el envase formado es trasladado hacia
una banda transportadora.

Para el proceso soplo—soplo, la moldura se compone de: el molde, el
fondo, el bombillo, el obturador y el embudo. El equipo variable para este
proceso esta formado por: la corona, la guia viajera, la guia limitadora, el piston,

la cabeza de soplo, los dedos y los tubos de soplo final.

o Analisis de los procesos prensa—soplo y soplo—soplo

Con base en los resultados obtenidos en el analisis Foda, se prosiguié a
analizar los procesos de produccion prensa—soplo y soplo—soplo. Del Foda se
pudo ver que se vive una gran inestabilidad en los procesos de fabricacion de
los envases de vidrio, generando dificultades a la hora de querer implementar

mejoras o0 corregir ciertas fallas que puedan irse presentando durante la
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produccion de las carreras de moldura. Para analizar este problema méas a
profundidad, se elaboré un diagrama de causa y efecto, también conocido como

diagrama de Ishikawa.

Primero se identifico el problema: la alta inestabilidad en los procesos de
fabricacion, y luego se prosiguié a determinar las causas por medio de la
técnica de las 6 M (mano de obra, maquinaria, métodos, mediciones, materia
prima, medio ambiente) y se colocd cada una de las mismas en su respectiva
espina en el diagrama. La informacion se obtuvo de reuniones con el personal y
por observacion directa de los problemas mas comunes del Departamento.

Dicho diagrama se encuentra a continuacion:

42



SaUOIP3IN 7 _ ©ICO0 3P OUBA| 7 _ ewnd eusiep

S
Imna enuew ; enuiuod
ugaeloeded ap ejjeq
= ugIsIASRIURIUNSY OlIPIA 3P PEpI|Ed U UOIIBLIEA
1)
[} sepe.qi|ed |ew SOJUDIWII0U0D 3P
o ugIIpawW ap seuinbe * ugloezEpUR)SI 3p BllEey OpE|d123J OLIPIA 3P OSN U3 UOIdBLIBA
©
m 2WJ0oJu0od ou OHUJUO._Q
© 9p $32IpUj S0V
o
© «— Sen3ijue uganpoid ap seanaeld odinba/eueuinbeul ua sejje4
(@]
eneuinbew ap oflouew esed

s 50s2201d SO| 3p pepl|iqeisaul eyy ouloy ap enjesadwa) S9JUDIIINSUI SOIUIWIIOUOD
A..
— < uopeweiSoid ajuaiau| SONSRUE:SQUISIUESSIN
©
S
>
k=2 SOPOIA Qluaiquie OIpa|A m_me_JUm_\/_
LL

"aW1oju0d ou ojonpold ap S32IpuUl SOy (010317
*8]UBISIX8UI UQIORIUBWINIOP A UgIoeZIIepUR]ST :Besne)

‘soAnesado sosaoo0id SO| ap pepljigeneA ely ewajqoid

Fuente: elaboracion propia.
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Como se puede ver en el diagrama el problema principal es la alta
inestabilidad de los procesos de fabricacién, cuyo efecto son los altos indices
de producto no conforme. Analizando mas a detalle lo que se encontro en el

diagrama de Ishikawa a continuacion se explican las causas encontradas:

o Maquinaria

o Mecanismos antiguos: debido al costo de renovacion de
maguinaria, muchos mecanismos Unicamente se rectifican o pulen
para alargar la vida util, lo que en ocasiones dificulta el buen
funcionamiento de todas las piezas en la maquina.

o Conocimientos insuficientes para el manejo de la maquinaria: la
mayoria de los ayudantes y operarioSs mas nuevos no conocen a
totalidad los mecanismos y cuidados de la maquinaria y sus
partes, lo que ocasiona producto defectuoso.

o Fallas en maquinaria/equipo: esto va ligado directamente al
célculo de los tiempos muertos, debido a que estos se generan
cuando un mecanismo falla y se debe rechazar todo el producto

hasta que se reemplaza la pieza.
o Medio ambiente
o Temperatura de horno: esta influye directamente en la
temperatura y calidad de la gota de vidrio recibida en la maquina

para elaborar los envases. Si el ambiente estd muy caliente o muy

frio, esta variacion ocasiona que el producto sea defectuoso.
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Métodos

o Ineficiente programacion: como se vio en el andlisis de la
metodologia de programacion de la produccion, hay una
ineficiencia bastante evidente en cuanto a la programacion de las
carreras de molduras y a la forma en la que se distribuye el plan
de produccién mes a mes.

o Practicas de produccion antiguas: el modelo que se maneja es el
de producir todo lo que se pueda y manejar grandes cantidades de
inventario, aunque el cliente no haya pedido alguna moldura en
especial. Esto se hace para aprovechar la maxima capacidad del

horno en todo momento.

Materia prima

o Variacion en porcentaje de vidrio reciclado: en ocasiones se
mezcla mas vidrio reciclado en proporcién con la materia prima
nueva, lo que ocasiona que la gota de vidrio sea mas complicada
de controlar.

o Variacion en calidad de vidrio: depende de la calidad de la materia
prima, la humedad de la misma y las condiciones fisicas que

puedan afectar al horno.

Mano de obra

o Falta de estandarizacion de conocimientos: mientras existen
operarios bastante capacitados y expertos en los procesos, otros
aun no han dominado a totalidad los procesos y trabajan de una

forma menos eficiente.
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o Falta de capacitacion continua: no existe un plan de capacitacion
en el departamento.

. Mediciones

o Maquinas de medicion mal calibradas: la tolerancia de las
maquinas de revisibn estd mal ajustada y rechazan producto
bueno.

o Ineficiente revisibn manual: falta de criterio a la hora de examinar

envases manualmente para identificar o tolerar posibles defectos.

La causa raiz es la falta de estandarizacién de conocimientos y de
practicas al momento de ejecutar los procesos de fabricacion, por lo que se
procede a realizar la documentaciéon de manuales para evitar producto no

conforme.

Las propuestas establecidas en este trabajo de graduacion fueron
elaboradas tomando en cuenta el analisis obtenido de los diagramas anteriores,
enfocandose en las medidas que afectan directamente al Departamento de
Fabricacion. Los temas de mediciones y materia prima corresponden a los
Departamentos de Calidad y Preparacion de Vidrio, respectivamente, por lo que

se dejan fuera del alcance directo de este proyecto.
2.3.4. Cambios de moldura
Un cambio de moldura engloba todas las actividades que se realizan para

poder ingresar una nueva carrera de produccion de un envase a las maquinas

formadoras de envases de vidrio. Todo el proceso de cambio de moldura
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empieza con la planeacion de la produccion y se termina con el analisis de los

resultados y de carreras terminadas.

Cada cambio de moldura representa una disminucion en la capacidad de

produccioén. Esta disminucion es causada por dos razones principales:

o El tiempo que la maquina esta parada mientras se reemplazan los
moldes y el equipo (cambio fisico).
o El tiempo perdido mientras la produccion se estabiliza hasta alcanzar los

niveles de eficiencia meta, conocido como el tiempo de acorrientamiento.

Debido a la necesidad de alcanzar los mas altos niveles de eficiencia en
comparacion con otras plantas de la misma industria, se tiene calculado el
tiempo estandar de la disminucion de la produccion debido a un cambio de
moldura. Dichos estandares estan calculados con base en el tipo de maquina
en la que se hara el cambio y a la dificultad del cambio (basada en el tipo y

cantidad de equipo a cambiar).

En el horno 1 de Vigua, que es el que esta actualmente trabajando, se

cuenta con tres maquinas IS, una en cada linea de produccién, las cuales son:

o Maquina 11: de tamafio 6 V4"
o Maquina 12: de tamafo 4 1/8”

o Maquina 13: de tamafio 4 V4"

El tamafio de cada maquina esta dado por la distancia entre los centros de
la moldura de la parte interior de cada seccion. Es la distancia horizontal
medida desde que la corona de la moldura esta completamente horizontal en el

lado bombillo hasta que el mecanismo de inversion ha dado un giro de 180°
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para depositar el envase en el lado molde. Mientras méas grande es la medida
de la maquina, ésta tiene capacidad para producir envases de mayor capacidad

y tamano.

De igual forma, los tipos de cambio se clasifican dependiendo de la
cantidad de equipo a modificar. En esta clasificacion se toman en cuenta: partes
de moldura, equipo variable, equipo de entrega y equipo refractario en la

maquina. Los tipos de cambio son:

o Cambio tipo 1: cambios de moldura solamente (coronas, pistones,
fondos, moldes, bombillos).
o Cambio tipo 2: cambios de moldura y bushing o cambios de moldura y

equipo variable (bisagras, brazos, porta coronas, equipo de entrega).

o Cambio tipo 3: cambios de moldura, equipo variable y bushing.

o Cambio tipo 4: cambios de proceso (prensa-soplo a soplo-soplo o
viceversa).

o Cambio tipo 5: cambios de sistema con mecanismos de cambio rapido.

o Cambio tipo 6: cambios de sistema con mecanismos estandar.

Tomando en cuenta la clasificacion anterior y las maquinas que
actualmente estan instaladas en la empresa, la clasificacién del tiempo estandar
por tipo de cambio puede ser apreciada en la siguiente tabla, donde el T1 es el
tiempo del cambio fisico y el T2 es el tiempo de acorrientamiento. El tiempo
total en cada cambio es medido desde el momento en que el técnico botellero
detiene la produccion de la maquina (inicio del cambio fisico) hasta que la
primera botella buena sale del templador hacia el equipo de inspeccién (fin del

acorrientamiento).
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Tabla VI. Clasificacion de paros de maquina por cambio de moldura

TIPO 1 TIPO 2
Codigo|Sistema| Tipo maquina Tiempo estindar (toras) Cddigo | Sistema| Tipo maquina Tiempo estandar (toras)
T1 T2 T T1 T2 T
4113 | 08DC |41/8",41/4",5" 0.5 0.6 1.1 4123 | 08DC [41/8",41/4",5" 1 1.2 2.2
4114 | 08DC 61/4" 0.5 0.6 1.1 4124 | 08DC 61/4" 1.2 1.4 2.6
Cambios pequefios Cambio mediano
Coronas, bombillos y/o moldes Bushing, equipo de entrega, equipo variable, nuevos ajustes
TIPO 3 TIPO 4
Codigo|Sistema| Tipo maquina Tiempo estandar (toras) Cédigo | Sistema| Tipo maquina Tiempo estandar (toras)
T1 T2 T T1 T2 T
4133 | 08DC [41/8",41/4",5" 13 1.6 2.9 4143 | 08DC (41/8",41/4" 5" 1.6 1.9 3.5
4134 | 08DC 61/4" 1.6 1.9 3.5 4144 | 08DC 61/4" 2 2.4 4.4
Cambio grande Cambios de proceso
Bisagras y demas
TIPOS5 TIPO 6

Tiempo estandar (Horas) Tiempo estédndar (Horas)

Codigo|Sistema| Tipo maquina Codigo | Sistema| Tipo maquina

T1 T2 T T1 T2 T

4153 | 08DC [41/8",41/4",5" 2.5 3 5.5 4163 | 08DC (41/8",41/4", 5" 5 6 11

4154 | 08 DC 61/4" 2.5 3 5.5 4164 | 08DC 61/4" 5 6 11
Cambios de sistema con mecanismos de cambio rapido Cambios de sistema con mecanismos estandar

Fuente: elaboracion propia.

Cada cambio de moldura se califica con un indicador especial llamado
Wiegand, que se calcula tomando el tiempo real del cambio comparandolo con
el estandar segun el tipo de cambio. El indicador se mide cada dia y al mes se
contrasta el promedio o acumulado mensual contra la meta, que es de 87 %.
Este indicador es usado mundialmente en todas las plantas manufactureras de
envases de vidrio y actualmente en Vigua se tiene un récord de Wiegand de
90,78 % alcanzado en el 2011.

2.34.1. Planificacion de cambios de moldura

La planificacion del cambio de moldura empieza desde el momento en que
al Departamento de Fabricacion llega el programa preliminar de produccion,
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otorgado por la Gerencia de Produccion. El programa de requerimientos de
fabricacion es realizado tomando en cuenta la informacién existente de las
distintas carreras de produccién para cada moldura y se trata de lograr que el

orden de trabajo en cada maquina sea el mas adecuado.

Al planificar la produccion también se debe de tratar de minimizar los
cambios de proceso que requieren de mas tiempo. Debido a que un cambio de
moldura involucra a varios departamentos de la empresa, algunas de las

variables que se deben de controlar para asegurar la eficiencia del cambio son:

o Estiraje del horno y de los alimentadores.

o Maquinas IS: tipo de proceso, numero de secciones, numero de
cavidades.

o Templador: capacidad, nimero de botellas por hilera en la entrada.

o Empaque: equipo de empaque, capacidad, tipo de envase.

o Tratamientos: tipos disponibles y medios de aplicacion.

o Inspeccién: equipos, capacidades, tipos de envase, defectos esperados.

o Moldura: cavidades, tamafio, montaje, vida Util.

o Longitud de carrera: con base en la capacidad de produccién y eficiencia
estandar.

Tomando en cuenta la hoja de cambios definitiva enviada por la Gerencia
de Operaciones, se programan juntas de carrera terminada para analizar el
resultado de cada moldura en produccién y el comportamiento de todas las
variables antes mencionadas. Se hace el andlisis necesario y luego cada
departamento realiza compromisos para asegurar que la siguiente carrera

entrard en las mejores condiciones.
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Unos dias antes del cambio de moldura, se revisa la informacion con la
que se entrard a trabajar. Esta revision se hace en conjunto con los jefes de los
departamentos involucrados y con los técnicos botelleros y se reportan también
los avances de los compromisos hechos en la junta previa. Toda esta
programacion se hace tomando en cuenta que cada carrera debe acomodarse
en la linea de produccién mas adecuada, de acuerdo con las caracteristicas del

envase y del proceso.

Se le informa al técnico botellero la hora y los requerimientos del cambio,
para que el equipo de cambios de moldura empiece a preparar todo el equipo
variable que se debera instalar en maquina. Paralelamente, en el taller de
moldes se hacen las reformas necesarias a la moldura y se prepara para entrar
a trabajar en maquina. Debido a que las maquinas trabajan a alta temperatura,
la moldura se calienta en un horno pequefio un turno antes del cambio de

moldura.

El equipo de cambios de moldura, de igual forma, se encarga de preparar
el bushing y el material refractario que ingresara a maquina, de recolectar el
equipo variable preparado por el mecanico de IS y preparar el enfriamiento de

maquina y moldura de acuerdo a los requerimientos de la carrera.

Ya con todo este material preparado, se procede a realizar el paro de

maquina y al cambio fisico de moldura.

2.3.4.2. Diagrama de proceso

El siguiente diagrama de proceso ilustra la secuencia de actividades

realizadas durante un cambio de moldura. Unicamente se tomé en cuenta lo
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relacionado con el trabajo en la planta y en la méquina, debido a que la
preparacion y la planificacion ya fue explicada anteriormente.

En un cambio de moldura interviene personal de 4 departamentos
diferentes y cada quien tiene sus tareas asignadas. El diagrama se enfoca
Gnicamente en las actividades del personal de fabricacion y del equipo de
cambios de moldura, que son los que realizan las actividades mas importantes
y son los encargados de dar los resultados por medio de la produccion de
envases de vidrio que no tengan defectos. Del Departamento de Fabricacién, se
involucra a un técnico botellero, un operador y ayudante de fabricacion, un
supervisor de cambios, dos operadores de cambios y dos ayudantes de

cambios de moldura.

El tiempo de las operaciones estd medido en minutos y se tomaron como
referencia los cambios de moldura tipo 3 (segun la tabla Ill) realizados durante
agosto. Se hizo de esta forma debido a que este tipo de cambio ilustra de mejor

manera todas las actividades involucradas.
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Figura 15. Diagrama de operaciones de cambios de moldura

DIAGRAMA DE OPERACIONES: CAMBIOS DE MOLDURA
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: agosto 2013 .
Hojalde 2

Elaborado por: Eduardo Golén Método: Actual VIGUA

Preparar bushing
refractario y equipo

Preparar enfriamiento

Cargar el set de bombillos al horno

Verificar preparacion de personal

Paro de maquina

Verificar los tubos de proteccion

Verificar equipo de seguridad

Desmotar y montar equipo de moldura

Cambiar equipo de entrega

Quitar cuchillas y guias de carga

Cambiar bushing refractario

Cambiar las levas de cuchillas y tapon

Colocar cuchillas y guias de carga

Programar velocidad de maquinay
tiempos de oepracién
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Continuacion de la figura 15.

DIAGRAMA DE OPERACIONES: CAMBIOS DE MOLDURA
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: agosto 2013 Hoia 2 de 2
Elaborado por: Eduardo Goldn Método: Actual ! VIGUA

Nivelar mecanismos

Transmitir historia de referencia

Proporcionar temperatura de velay
peso

Verificar tratamientos

Grabar secuencia de distribuidor

Verificar mecanismos de maquina

Formado de carga en seccion

Acorrentamiento de maquina

Verificar mecanismos y producto

Realizar reporte de cambios de

OHOOTOHOGOK]

moldura
RESUMEN
Evento Simbolo Numero
Operacién O 18
Inspeccion 6
Total 23

Fuente: elaboracion propia.
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2.3.5. Pruebas de moldura

Es un pedido especial realizado por un cliente o por un departamento
propio de la empresa, ocurre cuando se esta disefiando un nuevo envase, 0
una reforma a un envase ya existente, y se quiere probar en maquina su

desempeiio para poder hacer las correcciones o recomendaciones pertinentes.

Una vez el cliente (interno o externo) hace el pedido de la prueba, se
incluye dentro del programa, una vez se haya definido toda la informacion
necesaria. Algunos datos necesarios para poder realizar una prueba son:

o Disefio de moldura a probar (reformas a moldes, bombillos, entre otros)
o Numero de piezas requeridas

o Tratamientos de envase

o Tiempo requerido de entrega

o Tipo de empague y manejo en revision

Una vez se han acordado todos los detalles, se programa la prueba para
ingresar a maquina al inicio de algin cambio de moldura, tratando que ambos
envases sean lo mas parecidos posible, para evitar retrasos. Luego de alcanzar
el nimero de piezas requerido, se desmonta la prueba y se procede a realizar

el cambio de moldura.

Los envases de prueba son luego enviados al cliente y revisados por el
Departamento de Calidad, donde se verifica que cumplan con los requisitos del
cliente y se revisa el comportamiento de las reformas realizadas. Si el cliente la
acepta, se hacen los compromisos necesarios para asegurar un buen resultado
cuando entre a produccién. Si el cliente no la acepta, se emite un reporte por

parte de Fabricacion y Calidad donde se analizan las razones de los fallos y se
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hacen recomendaciones para el area de disefio y otros departamentos
involucrados para que la siguiente prueba o produccion sea favorable.

La figura 16 es un reporte de una prueba de moldura validada positiva por
el cliente, donde se indican las especificaciones mas importantes y comentarios

varios de cualquier incidencia durante la prueba.

Figura 16. Formato de reporte de pruebas de moldura

Vidriera Guatemalteca S.A.
DEPTO DE CONTROL DE CALIDAD
REPORTE DE PRUEBAS DE MOLDURAS
PARA VALIDACION DE NUEVOS PRODUCTOS

Fecha de Prueba No. Maquina
No. De Moldura Nombre de la moldura:
Color:
L No. De ESPECIFICACION Unidad de | Conclusién
Descripcion

Muestra [Minimo |Méximo|Promedio Real| medida |Bueno|Malo

FISICAS

Peso

Capacidad L. Derrame
Temple aparente
Choque térmico

Prueba de impacto
Tratamiento superficial
Carga vertical

DIMENSIONALES
Espesor de cuerpo
Espesor de fondo
Relacion de espesores
Altura total

Diametro cuerpo
Corona caida

DIM. DE CORONA
Digmetro labio I I I [

COMENTARIOS COMENTARIOS
Defectivo

PRUEBA SE VALIDA POSITIVA POR CONTROL DE CALIDAD

ASPECTOS A MEJORAR

Fuente: Vidriera Guatemalteca S. A.

Las pruebas de moldura no son incluidas dentro de los indicadores de

eficiencia y de Wiegand de la planta, y se tiene un maximo tiempo de descuento
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autorizado de 12 horas, siempre que el producto no siga trabajando en maquina

luego de la prueba.

2.3.6. Checklist de manuales documentados

Como resultado del analisis con el diagrama de causa y efecto, se
evidencio que varias de las causas del producto no conforme son originadas por
una alta inestabilidad en el proceso, que puede ser reducida con una apropiada
documentacion de procesos y procedimientos. Esto genera un respaldo y una
guia para alcanzar la estandarizacién, lo que ayudaria a mantener el proceso

de fabricacion bajo control.

Debido a lo anterior se hizo un chequeo general de la documentacion
existente para los procesos de produccién de envases de vidrio, tomando en
cuenta desde manuales, hasta instructivos. Esto se realizé por medio de una
lista de verificacion del departamento, separdndolo por areas y enlistando los
procedimientos y actividades mas importantes que se realizan. Luego se
verifico si existe documentacién sobre la actividad y si existia, se anoté la fecha
del mismo. Esto se realiz6 con el objetivo de identificar las areas con mayor
necesidad de documentacidbn y de especificar si algan procedimiento

documentado necesitaria una actualizacion.
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Tabla VII.

Checklist de documentacion del Departamento de Fabricacion

Area | Procedimientos y actividades D(icu_njen- ob _
acion servaciones
o . Manual de cambios de
Descripcion general de cambios de J moldura. actualizado
q) ,
T g moldura octubre 1998
_8 3 Programacion y realizacion de J Instruccion de trabajo,
g ° cambio de moldura actualizado abril 2013
= . . Manual de mejora de
©) Plan para mejora de cambios de J cambios de moldura
moldura actualizado junio 1996
Procedimiento para realizacion de X
° juntas Job ON
© 9 | Documentacion de informacion de X
°og carreras
€9
o e Manual de control de
O Planificacién de carreras de J roceso. actualizado
produccion P ’
octubre 1998
N L Instruccion de trabajo,
Limpieza de maquinas IS 4 actualizada enero 2(;12
L, Procedimiento
< Control del proceso de produccién v documentado, enero 2012
'g Mantenimiento preventivo de J Procedimiento
5 maquinas IS documentado, enero 2012
8— Procesos de formacion de vidrio X
Inspeccidn y revisién de envases en J Procedimiento
area caliente documentado, enero 2012
Plan para reduccién de
%) N4 defectos criticos, junio
5 2012
S No conformidades criticas Manual de correccion de
g v defectos criticos, enero
= 2013
S No conformidades de apariencia de X
s envase
z No conformidades de reduccion de X
vida (til

Fuente: elaboracion propia.
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En la lista de verificacion anterior se puede evidenciar que la
documentacion de los procesos del Departamento es bastante débil. Son pocos
los procesos que cuentan con apoyo documentado y la mayoria de los que si
tienen, son manuales, muy antiguos o que no fueron generados por la empresa
propiamente sSino por una corporacion asociada a Vigua. Esta falta de
documentacion impacta en la estandarizacién de los procesos y es un factor

determinante para la generacion de producto no conforme.

Igualmente se pudo identificar la necesidad de realizar la documentacion
de manuales que puedan apoyar tanto a la parte administrativa como operativa
del Departamento. Estas herramientas de igual forma se pueden utilizar como
base para realizar planes de capacitacion para el personal, como parte de las

medidas de mejora continua que se identificaron.

2.4. Documentacion de manuales de producto no conforme

Como propuesta para impulsar la estandarizacion de procedimientos y
conocimientos dentro de la empresa se crearon distintos instructivos y
manuales segun el andlisis realizado. Dichos documentos se presentan a

continuacion.
2.4.1. Planificacién de la produccion
La planificacion de la produccion se document6 por medio de cuatro
procedimientos: la planificacién para cambios de moldura, la planificacion de la

produccion segun tipo de envase, el reporte de carreras terminadas y la

documentacion de condiciones de operacion.
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24.1.1. Planificacion para cambios de moldura

En la planificacion de los cambios de moldura se realizdé un procedimiento
documentado con base en la documentacion existente para el sistema de

gestion de la calidad de la empresa.
El procedimiento ain no cuenta con nuamero de control interno debido a
las fechas de publicacién y aprobacion por parte del gestor de calidad. Dicho

procedimiento se presenta a continuacion:

Figura 17. Procedimiento de planificacién para cambios de moldura

VIDRIERA GUATEMALTECA S.A.

GRUPO VICAL.
VIGUA
NOMBRE DEL DOCUMENTO: Num. de control:
PLANIFICACION PARA CAMBIOS DE MOLDURA N/A
Elaborado por: Eduardo Golén Version: 1.0
Aprobado por: Nelson Milian Fecha: octubre 2013
Gerencia de Produccién Pdagina 1/4
1. OBIJETIVO
Establecer los lineamientos necesarios para una correcta planificaciéon para el
proceso de cambios de moldura, tomando en cuenta variables criticas para el buen
funcionamiento de la operacion.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para el Departamento de Fabricacidn, la Gerencia de
Operaciones y a los departamentos de soporte para el cambio de moldura,
incluyendo a Taller de Maquinas IS e Ingenieria de Planta, de igual forma incluye al
personal del drea de cambios de moldura.

3. REFERENCIAS

Instruccidon de trabajo: cambio de moldura.

60



Continuacion de la figura 17.

NOMBRE DEL DOCUMENTO:

PLANIFICACION PARA CAMBIOS DE MOLDURA NipEeEanvaalA

Elaborado por: Eduardo Golén Version: 1.0
Aprobado por: Nelson Milian Fecha: octubre 2013
Gerencia de Produccion Pagina 2/4

4. LINEAMIENTOS GENERALES
El objetivo primordial de la planificacion de los cambios de moldura es el lograr cumplir con
los pedidos de los clientes al mismo tiempo que se asegura la estandarizacion de las
condiciones operativas en la planta reduciendo el tiempo invertido en el cambio.

Cada carrera de produccion debe acomodarse en la linea o maquina mds apropiada, de
acuerdo con las caracteristicas del envase y los requerimientos del proceso. Al planear la
produccién, también se debe de minimizar lo més que se pueda los cambios de proceso y
de sistema, que requieren mucho mas tiempo y por ende repercuten mas en los costos de
operacion.

Debido a las propiedades del vidrio, Unicamente se pueden producir envases de un solo
color en cada horno. Los cambios de color por lo regular se realizan solo cuando la
produccion es parada completamente para hacerle mantenimiento al horno. De igual
forma, el tamafio de las maquinas y las cavidades usadas en cada una de ellas son las mismas
siempre, por lo que representan informacién que se deben de tomar en cuenta para
planificar pero facilitan el anélisis debido a que se mantienen constantes.

5. PLANIFICACION PARA CAMBIOS DE MOLDURA
5.1 El jefe de Fabricacion se redne con la Gerencia de Operaciones para trazar el
plan de produccion del mes.

5.2 Se revisa el plan enviado por el Departamento de Ventas y la asistencia de
Gerencia.

5.3 Se chequean las siguientes variables segun el tipo de envase a producir:

- Peso, velocidad y temperatura de vela.

- Estiraje.

- Tipo de proceso: si serd soplo—soplo o prensa-soplo, tratando de mantener
instalado en maquina el mismo proceso.

- Botellas enviadas al templador (dependiendo del nimero de secciones y el tamafio
del envase).

- Moldura: niumero de piezas, vida util, reformas realizadas.

- Tiempos de operacion.

- Equipo refractario (bushing, tubo, tapones).

- Equipo de entrega (vaciador, canales rectas, canales curvas).

- Enfriamiento de maquina lado bombillo y lado molde.
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Continuacion de la figura 17.

NOMBRE DEL DOCUMENTO:

PLANIFICACION PARA CAMBIOS DE MOLDURA N EaERL A

Elaborado por: Eduardo Goldn Versién: 1.0
Aprobado por: Nelson Milian Fecha: octubre 2013
Gerencia de Produccién Péagina 3/4

5.4 Se procede a planificar el orden de las molduras a producir con base en los
siguientes lineamientos:

- Longitud de carrera: se busca disminuir el tiempo perdido por realizar el cambio de
moldura. Cuando las carreras son mds largas, tienen un impacto menor en la
eficiencia, debido a que después del acorrientamiento la maquina trabaja mas
tiempo y alcanza una mayor produccidn. Si las carreras son cortas, el resultado de la
misma se verd muy impactada por la pérdida de capacidad de produccidn al inicio
de la misma. El plan de produccién debe de tratar de acomodar los cambios de
moldura de forma que el promedio de longitud de carrera sea el maximo posible.

- Cambio de estiraje: si es muy grande el cambio de estiraje, mds grande sera el
tiempo necesario para acondicionar el vidrio y se tendrd mas pérdida de tiempo
productivo. El plan de produccién debe de tratar que el cambio de estiraje entre
maquinas y de un dia para otro sea el minimo posible.

- Repetitividad de condiciones de operacién: desde el punto de vista operativo, la
manera mas conveniente de planificar un cambio de moldura es tomar de referencia
las carreras anteriores y copiar las condiciones con los mejores resultados, tomando
en cuenta los resultados y la informacién de la Ultima carrera en la maquina donde
se estd planeando cada moldura. En cada carrera se debe de anotar cualquier
movimiento que haya ocurrido durante la produccion para que la siguiente vez se
tenga presente cualquier fallo ocurrido con anterioridad.

- Mantener mismas condiciones en maquina: se debe de tratar que la planificacion
lleve una secuencia con envases similares, que permitan mantener el mismo equipo
variable y las mismas condiciones térmicas y operativas.

- Trabajar con la misma familia de envases: los envases producidos se dividen en
familias, dependiendo del uso final que tendra el envase. Algunos de los mas
producidos son soderas (aguas gaseosas), cerveceras, licoreras y envases para uso
alimenticio. En la planeacidn, se debe de tratar de mantener en maquina el mismo
tipo de familias de envase, ordendndolas de modo que la primera moldura a trabajar
sea la mas facil de producir o la de menor peso, para luego continuar con las
molduras mds grandes.
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Continuacion de la figura 17.

NOMBRE DEL DOCUMENTO: T -
PLANIFICACION PARA CAMBIOS DE MOLDURA ’ ’
Elaborado por: Eduardo Goldn Version: 1.0
Aprobado por: Nelson Milidn Fecha: octubre 2013
Gerencia de Produccién Pégina 4/4
5.5 Los resultados son trasladados al plan de produccion preliminar para una dltima
revision con la jefatura de los departamentos involucrados.
6. Registros y formatos:
Programa de produccién:
JUNIO 2013 VIGUA
HORNO 01
COLOR: CRISTALINO
MAQUINA 11 MAQUINA 12 MAQUINA 13
10 SECC _|PS CE 3 MAQ. 09 SECC _|PS DC <§( MAQ. 09 S
pescripcion |CANT [PESO| EST |DIA ° MOLD pEscrIPCION | CANT |PESO| EST |DIA °© MOLD pESCRIPCION | CANT
GRS 252 [ 500 | 101 |24 C0015 oz 907 | 235 71 |24 C1959 355 ML 547
TARRO CAFE
INCASADE 0GRS | 292 | 320 85 |25 *Ax 25 *Ex
CeRv DORARA
26 Hokk 26| 1 C2132 [DRAFT2NRPSBA | 256
TARRO320Z TO 699 | 392 94 27 ook 27 Hokx
CERvEA DORADA
28| 1| €071 |VASOMEA99Z |1 759| 204 | 67 |28 C2512 | corcrowata | 288
2 2
Mosca | 321 | 300 | 93 |30 rEx 30 €2096 |TMOPIALEOZNR (1 075
31 b 31 ok
TARRODECAFES
oz. 324 | 388 90 1 Hokk 1 *kk
N )
TARRGS oNIAS
Jus03202 272 | 490 | 101 | 3 | 2| coa6a ALceraDo | 546 | 160 | 57 | 3 e
ST
4 *kk 4 C2360 (CAMPBELLS)  [2,768
ZACAPATOOML | 215 | 713 | 114 | 5 2461 |consenvasont | 664 | 92 | 43 | s i
s 6
SR BGTRAN 75 TARRO 4 ONIAS
ML CORCHO 260 [ 755 | 115 | 7 C2385 NUEVAIMAGEN | 275 | 90 43 7 *Ax
s s
momzacara | g6 | 540 | 101 | 9 | 3| c1618 | meraceswaon | 781 | 325 | 66 | 9 ok
10 10
1 1
700MLZACAPA 378 | 510 91 12 ok 12 ikl
Foc TS exe 4
13| 4| c2489 Y5AR0S 1,125 300 | 81 |13 o
Slevern
14 ok 14 C2386 |ALmMARsasonzas|1,741
AP TAN MORGAN
somLpoozme | 500 | 440 | 95 |15 ok 15 soxk
16 - 16 ox
17 i 17 o
Cervecenn soL
95 650 99 |18 Hok 18 *okk
WOLTMARCA Soenosoow o
roepeoB® 11,000| 715 | 120 | 19| 5| C1690 _|cormazozrer.| 187 | 390 | 66 |19 C2126 350 777

Fuente: elaboracion propia.
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Para la planificacion de la produccion segun tipo de envase, de igual forma

se elabor6 un procedimiento documentado segun el SGC, que igual esti

2.4.1.2. Planificacion de la produccién segun tipo

de envase

pendiente de correlativo por parte del gestor de calidad.

Figura 18. Procedimiento de planificacidén de la produccidn segun tipo
de envase
VIDRIERA GUATEMALTECA S.A.
GRUPO VICAL.
VIGUA
NOMBRE DEL DOCUMENTO: e —
PLANIFICACION DE LA PRODUCCION SEGUN um. = /Z '
TIPO DE ENVASE
Elaborado por: Eduardo Goldn Version: 1.0
Aprobado por: Nelson Milian Fecha: octubre 2013
Gerencia de Produccién Péagina 1/7

1. OBIETIVO

Establecer los lineamientos necesarios para una correcta planificacion de la

produccion segun el tipo de envase a producir.

ALCANCE

Este procedimiento aplica para el Departamento de Fabricacion, la gerencia de
operaciones y a los departamentos de soporte para el cambio de moldura,
incluyendo a Taller de Maquinas IS e Ingenieria de Planta.

REFERENCIAS

Instruccion de trabajo: cambio de moldura.
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Continuacion de la figura 18.

NOMBRE DEL DOCUMENTO:

PLANIFICACION DE LA PRODUCCION SEGUN TIPO DE ENVASE | UM de control: N/A

Elaborado por: Eduardo Golén Versién: 1.0
Aprobado por: Nelson Milidn Fecha: octubre 2013
Gerencia de Produccién Pagina 2/7

4. LINEAMIENTOS GENERALES
Cada envase de vidrio cambia mucho sus caracteristicas dependiendo del fin o la
industria para la que se estd fabricando. Estas caracteristicas fueron estudiadas para
una correcta planificacién de cada una de las familias de envase mas importantes,
tomando en cuenta las variables mas importantes para cada caso.

5. PLANIFICACION PARA CAMBIOS DE MOLDURA
5.1 El jefe de Fabricacién se reune con la Gerencia de Produccién para delimitar el
orden de produccidn segun tipo de envase.

5.2 Se revisa el plan enviado por el Departamento de Ventas y la asistencia de
Gerencia.

5.3 Luego de elaborar los comentarios de moldura por control de proceso, se
prosigue a revisar la familia de los envases, clasificindolos en licoreros, soderos y
alimenticios.

5.4 Se procede a planificar siguiendo estos lineamientos:

- Envases licoreros: la industria licorera es muy exigente en cuanto a la imagen y

presentacion de su producto final. Los envases junto a su etiqueta estan disefiados

para mostrar la imagen que el productor quiere que su producto transmita a los

consumidores. Dentro de las variables mas importantes que se deben de tomar en

cuenta en este tipo de envase son:
o Espesores de cuerpo: la mayoria de botellas licoreras se caracterizan por
ser de gran peso y tener espesores de cuerpo anchos. Si no se planifica bien
y se modifican las presiones de maquina, puede provocar mala distribucién
o fondos gruesos que no cumplan con las especificaciones.
o Apariencia de envase: de igual forma que con los espesores, se debe de
cuidar todo el equipo montado en maquina, el enfriamiento y el modo de
lubricacién para que el envase no tenga ninguin problema en su apariencia o
funcién. Muchas de las licoreras presentan problemas al hacer la corona
(debido a la forma que esta debe de llevar para poder colocar la forma de la
tapa), por lo que también se debe de poner mucha atencién a esto e instalar
el enfriamiento en maquina adecuado.

- Envases soderos y cerveceros: los envases destinados al uso sodero, es decir que
son llenados con agua gaseosa, deben de estar disefiados de modo que soporten la
presion interna de las lineas de llenado del cliente, debido al gas usado al sellar los
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Continuacion de la figura 18.

NOMBRE DEL DOCUMENTO:

PLANIFICACION DE LA PRODUCCION SEGUN TIPO DE ENVASE | \UM- de control: N/A

Elaborado por: Eduardo Golén Version: 1.0
Aprobado por: Nelson Milian Fecha: octubre 2013
Gerencia de Produccion Péagina 3/7

envases. De igual forma pasa con los envases cerveceros. En estos envases la
apariencia siempre es importante pero lo que mas se debe de cuidar es:

o Espesores de cuerpo: al contrario que los envases licoreros, estos envases
por lo general tienen peso relativamente bajo, por lo que puede presentar
problemas de incompleto o malas distribuciones.

o Presiones internas: las presiones internas deben de ser revisadas al hacer
las pruebas en disefio de molduras y los tratamientos antes y después del
temple final. De igual forma se debe de cuidar la temperatura del envase para
que cuando salga del lado molde ya vaya enfriado lo suficiente como para
que no sufra deformaciones en la banda transportadora.

o Peso de envase: revisar los desplazamientos de moldura junto con el
departamento técnico y asegurar que la moldura esté disefiada con reformas
que den el peso. Por parte de operacion, modificar alturas de tapones y de
tubos para asegurar una buena formacién de carga que se mantenga estable
durante toda la carrera.

- Envases para uso alimenticio: los envases destinados al uso alimenticio

generalmente son tarros y otros envases pequefios. En este tipo de envases, lo mds

importante a verificar es:
o Disefio de envase: la mayoria de envases producidos para la industria
alimenticia son hechos en proceso prensa — soplo. Estos envases tienen una
corona bastante ancha, por lo que se debe de cuidar que el disefio de la
corona y del piston sean los adecuados. De igual forma, debido a que a veces
los envases llevan anillos o algin disefio especial, se debe de asegurar por
medio del taller de moldes que el molde esté preparado de tal forma que el
vidrio desmolde bien y no queden residuos dentro.
o Apariencia: dentro de la apariencia entra tener una buena lubricacién tanto
de molde como de bombillos, poniéndole atencion a cada parte de la
moldura y lubricando segun el tiempo estipulado.
o Inocuidad del envase: al entrar a produccién los envases de esta industria
se debe de cubrir o aislar la maquina de cualquier contaminacidn externa.
Por esto se colocan paneles a lo largo de las bandas transportadoras y a la
salida de las secciones de cada maquina para evitar que cualquier residuo se
pegue al envase. Es importante también tener cuidado con las presiones de
aire de enfriamiento y de placa para evitar que cualquier residuo de vidrio
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entre secciones salte y caiga dentro del envase. Es importante también
recalcar la limpieza de lamdquina y evitar pasar el soplete en todo momento.

6. Registros y formatos:
a. Clasificacion de defectos por familia licorera.

CLASIFICACION DE DEFECTOS LISOS PARA LA FAMILIA LICORERA

CRITICOS

Corona ovalada

MENORES

Aleta

Cuello mal soplado

Arruga de carga

Burbuja ampollada

Check en el cuello

Arruga de agua

Columpio

Check en el cuerpo

Arruga de sierra

Picos o filamentos

Check en el fondo

Bombillo abierto

Rebaba exterior

Fondo colgado

Bombillo golpeado

Gorro

Fondo delgado

Bombillo sucio

Rebaba interior

Fondo desportillado

Corona golpeada

Vidrio adherido

Fondo golpeado

Corona sucia

Mala conexién guia pistén

Fondo reventado

Crinolina

MAYORES

Golpe de manejo

Cuello ovalado

Degollado

Golpe de tubo

Cuello rayado

Desportillado

Labio reventado

Fondo chueco

Ovalado

Leyenda ilegible

Fondo marcado

Angina

Logotipo borroso

Marca de cuchillas

Asa reventada

Molde abierto

Mala distribucién en el cuerpo

Asa vacia Mala distribucién en el taldn Molde cruzado
Burbuja de aire Mala distribucion en el hombro Molde 6ptico
Cinta chica Obturador marcado Molde sucio

Cinta grande Pared abombada Obturador corrido

Corona abierta Pared sumida Punto negro de vidrio
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Corona aglobada Pegada Raya agrietada en el cuerpo

Corona bocona Pelo Raya fria en el cuerpo
Corona caida Raya brillosa en el asa Veta clara
Corona estrecha Raya brillosa en el fondo
Corona estrellada Raya brillosa en el hombro
b. Clasificacion de defectos por familia sodera.
CRITICOS Cuello mal soplado MENORES
Aleta Check en la corona Arruga de carga
Burbuja ampollada Check en el cuello MENORES
Burbuja ampollada Check en el cuello MENORES

Columpio

Check en el cuerpo

Arruga de carga

Fondo reventado

Check en el fondo

Arruga de agua

Picos o filamentos

Fondo colgado

Arruga de sierra

Gorro

Fondo chueco

Bombillo abierto

Rebaba interior

Fondo delgado

Bombillo golpeado

Registro reventado

Fondo desportillado

Bombillo sucio

Vidrio adherido

Fondo golpeado

Corona golpeada

Vidrio suelto

Golpe de manejo

Corona sucia

Mala conexién guia pistén

Golpe de tubo

Crinolina

MAYORES

Hilo incompleto

Cuello ovalado

Capacidad alta

Hombro sumido

Cuello rayado

Degollado

Labio desportillado

Fondo marcado

Desportillado

Labio reventado

Marca de cuchillas

Ovalado

Leyenda ilegible

Molde abierto

Angina

Logotipo borroso

Molde cruzado

Burbuja de aire

Mala distribucién en el cuerpo

Molde frio
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Capacidad baja Mala distribucién en el talén Molde golpeado
Cinta chica Mala distribucién en el hombro Molde 6ptico

Cinta grande

Pared abombada

Molde rayado

Corona abierta

Pared sumida Molde sucio
Corona bocona Pegada Raya agrietada
Corona caida Pelo

Raya fria fondo

Corona corrida

Obturador marcado

Raya fria cuerpo

Corona estrecha

Punto negro de vidrio

Veta clara

C.

Clasificacion de defectos por familia alimenticia.

CLASIFICACION DE DEFECTOS LISOS PARA LA FAMILIA ALIMENTICIA

CRITICOS

Cuello ovalado

MENORES

Aleta

Cuello sumido

Arruga de carga

Burbuja ampollada

Check en el cuello

Arruga de agua

Columpio

Check en el cuerpo

Arruga de sierra

Picos o filamentos

Check en el fondo

Bombillo abierto

Gorro

Fondo colgado

Bombillo golpeado

Rebaba interior

Fondo desportillado

Burbuja de aire

Vidrio adherido

Fondo reventado

Bombillo sucio

Mala conexidn guia pistén

Golpe de manejo

Corona golpeada

MAYORES Golpe de tubo Crinolina
Degollado Labio reventado Fondo chueco
Desportillado Leyenda ilegible Fondo marcado
Ovalado Logotipo borroso Mancha blanca

Angina Mala distribucién en el cuerpo

Marca de cuchillas

Asa reventada

Mala distribucién en el talén

Molde abierto
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Asa vacia Mala distribucién en el hombro Molde cruzado

Cinta grande Pared sumida Molde golpeado

Corona abierta Pegada Molde rayado
Corona bocona Pelo Molde sucio
Piedra Obturador corrido

Corona caida

Corona corrida Punto negro de vidrio Obturador marcado

Corona estrecha Raya brillosa en el asa Optico

Corona estrellada Raya brillosa en el cuerpo Raya agrietada en el cuerpo

Corona incompleta Raya brillosa en el fondo Raya agrietada fondo

Corona ondulada Raya brillosa en el hombro Raya fria fondo

Raya fria cuerpo

Corona aglobada Raya brillosa en leyenda

Fuente: elaboracion propia.

70



2.4.1.3. Reporte de carreras terminadas

Para el reporte de las carreras terminadas, también se elabor6 un

procedimiento documentado el cual se presenta a continuacion:

Figura 19. Procedimiento de carreras terminadas

VIDRIERA GUATEMALTECA S.A.

GRUPO VICAL.
VIGUA
NOMBRE DEL DOCUMENTO: NUm. de control:
REPORTE DE CARRERAS TERMINADAS N/A
Elaborado por: Eduardo Goldn Versién: 1.0
Aprobado por: Nelson Milidn Fecha: octubre 2013
Gerencia de Produccion Pagina 1/4
1. OBIETIVO
Establecer los lineamientos necesarios para elaborar un reporte de carrera
terminada.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para el drea de control de proceso del Departamento de
Fabricacion.

3. REFERENCIAS
N/A

4. LINEAMIENTOS GENERALES
Para lograr la estandarizacién y la repetitividad de condiciones de operacién de una
carrera a otra, siempre con la misma moldura en la misma maquina, se debe de
llevar un control riguroso de las condiciones de operacién y cualquier evento que
haya ocurrido durante la produccion. Para esto, a la carta de carrera en maquina
donde se evidencia el equipo montado en maquina, se deberd de adjuntar
informacidn critica para el reporte.
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5. REPORTE DE CARRERAS TERMINADAS.

5.1 Al iniciar la carrera, los supervisores de turno anotan en el formato del reporte
de cambioy la bitacora de la carrera todas las condiciones o situaciones encontradas
que dificultaron la carrera. Este formato evidencia las condiciones instaladas y los
problemas encontrados durante el acorrientamiento para llevar un registro que
contenga el reporte del cambio de moldura y una bitdcora de carrera. Por ultimo
incluye un pequefio comentario al finalizar la carrera que servira de guia para la
préxima realizacion de la moldura.

5.2 El formato debe de ser llenado al finalizar el cambio de moldura por el técnico
botellero y luego los cambios hechos en la carrera deben de ser documentados por
el supervisor de turno. Los comentarios de fin de carrera deben de ser llenados de
igual forma por el técnico botellero responsable del cambio.

5.3 Al finalizar la carrera de cualquier moldura, el encargado de control de proceso
recoge la bitdcora de resultados de la mdquina donde trabajoé la moldura.

5.4 Procede a habilitar en el sistema el cierre de la carrera, actualizando la
informacion de las variables térmicas y mecanicas con las que concluyd la carrera.

5.5 El encargado de control de proceso adjunta al formato previo un Pareto de no
conformidades, donde se evidencia cudles fueron las no conformidades mas
importantes para dicha moldura. Dicho reporte se genera en el sistema interno
ONEWORD de VIGUA, al cual tienen acceso los supervisores de turno, el encargado
de control de proceso y el jefe de fabricacién, Unicamente se debe de seleccionar el
numero de moldura y la fecha de la carrera.

5.6 De igual forma, el encargado de control de proceso genera el reporte de
resultados de carrera, que es un reporte generado por el programa interno AS400,
que indica la eficiencia de la carrera, el nimero de secciones y velocidad con la que
trabajo, el peso promedio de los envases y la fecha de trabajo de carrera.

5.7 El encargado de control de proceso también adjunta una copia de los tiempos
de operacion de la moldura, para que los técnicos botelleros puedan tener una
ayuda a la hora de analizar cada moldura y ver qué fue lo que afecté la carrera. Los
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tiempos de operacion son impresos directamente de la computadora de la maquina,

a la cual todo el personal puede tener acceso.

6. REGISTROS Y FORMATOS.
a. Formato para reporte de cambios y bitdcora de carrera.

V’CALo REPORTE DE CAMBIO

GRUPO VIDRIERO CENTROAMERICANO

Y

FECHA MOLDURA MAQUINA
| | | [ maA |

[ Tec. BOTELLERO |

BITACORA DE CARRERA
FECHA | TURNO | | supERVIsOR |
FECHA TURNO SUPERVISOR

COMENTARIOS FIN DE CARRERA

FECHA | TURNO | | SUPERVISOR
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b. Formato de Pareto de no conformidades de carrera.

Maquina Moldura Codigo Decorado Fecha Inicio Fecha Fin
113 C1902 COCA COLA 120ZRET AL Il CRIST NA 09/03113 19/0313
Codigo Defecto Cantidad Defectivo Porcentaje SbAcum
189 Piedra 931 19.97 18.97
160 Manchas de lubricacin L)) 17.82 3779
196 Punto negro exterior 526 1123 49.07
41 Burbuja de aire 474 1017 5924
16 Angina 433 829 68.33
185 Punto negro de vidrio 292 6.26 7479
5@ Chueca 29 624 81.03
19 Arruga de carga ! raya de carg 125 268 817
150 Mala distribuci®sn en el cuerpo 93 199 85.70
20 Arruga de sierra a1 174 8744
88 Degollado 74 159 88.03
157 Manchas blancas 33 114 8047
85 Cuello rayado 46 99 91.18
108 Envase quebrado 44 94 9210
32 Bombillo abierto {costura) 43 a2 8302
75 Corona ondulada 38 82 8384
156 Manchas de grasa (bandas de fa 38 ar 9451
46 Check de dedos 32 89 9530
144 Labio hundido Kl 85 95.96
183 Particulas de oll¥n 30 54 96.60
78 Corona vacialhueca (gancho) 2 ry 97.07
176 Obturador golpeado 20 43 97.50
34 Bombillo golpeado 20 43 9793
23 Arruga Interna 18 39 98.32

c. Formato de resultados de carrera.
8/11/2013 GRUPO VICAL PRCIC916
CONSULTA DE CARRERAS DE PRODUCCION GSOLARES

CONSULTAS

COMPANIA : ©1 VIDRIERA GUATEMALTECA. S.A.

PRODUCTO : C19025 COLOR : 3 COCA COLA 120Z RET AL II CRISTALINO
-- Informacion Carrera

Maquina 13 Proceso

Seccs. Maquina ! 9.0 Seccs. Trabajadas :

Peso Disefio : 360 Peso Prom. (Grs.)

Efic. Estandar H 94.3 Vel. Estandar

Efic. Real s/desc 92.65 Vel. Real

Fecha Inicio ! 21/04/2013  Fecha Termino

Pzas. Empacadas . 973,998.0 Efic., Oper. s/desc: 99.25
Pzas. Rechazadas .0 Efic. Oper. c/desc: 102.41
Pzas/Hr/Seccion G 1,151.2 Pzas. Recuperadas : .0
% Incr. Velocidad : 1.0200 Hrs. Reales : 94.0
Reclamaciones ! 8 Hrs. Trab. Ef. Rea:

Efic. Real c/desc : 95.60 Hrs. Trab. Ef. Ope:

Nimero de Set < Velas cortadas s/d:

Vetropack i 111.42 Velas cortadas ER : 1,018,764

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.1.4. Documentacion de condiciones de

operacion

En la documentacion de condiciones de operacion, de igual forma se

elabord un procedimiento documentado, el cual se presenta a continuacion.

Figura 20. Procedimiento de documentaciéon de condiciones de

operacion

VIDRIERA GUATEMALTECA S.A.

GRUPO VICAL.
VIGUA
NOMBRE DEL DOCUMENTO: NGm. de Control:
DOCUMENTACION DE CONDICIONES DE ’ N/A ’
OPERACION
Elaborado por: Eduardo Goldn Versién: 1.0
Aprobado por: Nelson Milidn Fecha: octubre 2013
Gerencia de Produccion Péagina: 1/4
1. OBIJETIVO
Establecer los lineamientos necesarios para una correcta documentacién de las
condiciones de operacion.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para el drea de control de proceso del Departamento de
Fabricacion y para los supervisores y técnicos botelleros del Departamento.

3. REFERENCIAS

N/A

75



Continuacion de la figura 20.

NOMBRE DEL DOCUMENTO:

DOCUMENTACION DE CONDICIONES DE OPERACION hiciifs deeanrgIghl A

Elaborado por: Eduardo Golén Version: 1.0
Aprobado por: Nelson Milian Fecha: octubre 2013
Gerencia de Produccion Péagina 2/4

4. LINEAMIENTOS GENERALES
Toda la informacion diaria del comportamiento de las maquinas debe de ser escrita
a modo que quede constancia de cualquier eventualidad o movimiento realizado.
De esta forma, ya se sabe cémo corregir o prevenir cualquier no conformidad que
se pueda presentar en la botella.

5. DOCUMENTACION DE CONDICIONES DE OPERACION.

5.1 El encargado de control de proceso coloca los formatos para la bitdcora y el
reporte de cambios de moldura, junto con la carta Job On en cada una de las
maquinas donde se esté produciendo envases de vidrio.

5.2 Los supervisores llenan la bitdcora diaria de fabricacion, la cual es un resumen
del funcionamiento de las maquinas, el equipo instalado y las eficiencias por hora
por maquina por moldura. En esta bitacora se debe anotar cualquier observacion
hecha por otros departamentos durante la carrera. Con esta informacion, el
encargado de control de proceso genera un reporte ala jefatura donde se le informa
de los resultados de la operacién.

5.3 De igual forma, el supervisor de cada turno deben llenar el formato de
condiciones de operacion diaria. El turno encargado de llenar el formato es el de la
noche. El dia que se hace el cambio de moldura, el supervisor del cambio de moldura
anota las condiciones con las que se entrd en el cambio y al final del dia se anota
como termind, para evidenciar si hubo alguna modificacién. En este formato se
documenta la informacién de las temperaturas del alimentador y del vidrio, el
equipo de maquina y las presiones de ciertos mecanismos de la maquina.

5.4 Diariamente, previo a la reunién de produccién, el encargado de control de
proceso debe recolectar la informacién anotada en los formatos anteriores y
actualizar el reporte de control de estiraje diario, esta informacién se debe de llevar
cada dia de forma digital para tener constancia de los cambios de estiraje y cuidar
que éstos no sean bruscos.
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6. REGISTROS Y FORMATOS.
a. Formato de bitacora diaria de resultados de fabricacién.
FECHA SUPERVISOR TURNO T GRUPO
OPERADOR HORA 1 2 3 4 L] 3 PROM META

MAQ. EFIC.

MOL. DEF.

TEYESET“I;. RECH.

PESO COMENTARIOS

BUSH

LC.

LT

TV.

EST.

VICAL. MOLDURA:

b. Formato de reporte de condiciones de operacién diaria.

@

VARIABLE REAL 1 REAL 2

REAL 3

REAL 4

REAL 5

Fecha

PTM

Velocidad

Peso

Estiraje

TermoFondo Refinador

Termo_FondoCl

Termo FondoC2

TNf Cent

TN Sup

TNf Lizq

TNf LDer

Termo Fondo Noria

Termo Fondo Inmerso

Delta T

[Eficiencia Termica

Optica Vela

Altura Tubo

Velocidad Tubo

Altura Tapon

Carrera Tapon

Diferencial

Nivel Vidrio Alimentador

Nivel Alimentador

Antes Hacer Corona

Hacer Corona / Prensado

Recalentamiento Corona
Soplo Vela

IRecaIen(amienlo Preforma

Estirado

Soplo Final

Temporizacion Bombillo

Temporizacion Molde VertiFlow

Temporizacion Vacio

Ajuste Maq Acarreadora
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c. Formato digital para control de estiraje diario.
DIA SABADO DOMINGO LUNES  MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
FECHA 01/06/2013  02/06/2013 03/06/2013 04/06/2013 05/06/2013 06/06/2013 07/06/2013
MAQ. 11
MOLEURE c1511 C2495 C7085 C7085 C2376 C2376 C2376
VELOCIDAD 8219 80 70 69.04 63 63.22 62.11
PESO 392 456 483 483 545 545 545
SECCIONES 10 10 | 10 10 10 10
BUSHING 23/8 23/8 23/8 23/8 23/8 23/8 23/8
TEM. OPTICA 1125 1115 1130 1130 1120 1120 1110
EST. MAQ. 92,78 105,06 97,37 96,03 98,88 99,23 97,48
% EST. 49 43¢ M % 43 % 43 % 479 439
MAQ. 12
MOLDURA C0071 C0071 C0071 C2464 C2464 C2461 C2461
VELOCIDAD 112,15 112,15 112,15 121 122,45 149 149,25
PESO 205 205 205 160 159 o1 92
SECCIONES 10 10 10 10 10 9 9
BUSHING 1,75 1,75 1,75 175 1,75 15 15
TEM. OPTICA 1139 1139 1139 1139 1139 1140 1140
EST. MAQ 66,21 66,21 66,21 55,75 56,07 39,04 39,55
% EST. 29 % 27 %) 28 % 25 %) 24 % 18 %) 17 %
|
MAQ. 13
MOLDURA C2096 €2360 C2360 C2360 C2360. C2360 c1618
VELOCIDAD 96,46 110,29 110,29 110,29 110,29 110,29 98,04
PESO 232 223 223 223 223 223 319
SECCIONES 9 10 10 10 10 10 10
BUSHING 1,75 1,75 1,75 1,75 1,75 1,75 23/8
TEM. OPTICA 1150 1160 1160 1160 1160 1160 1110
EST. MAQ. 64,45 70,83 70,83 70,83 70,83 70,83 90,07
% EST. 28 % 29 %) 30 % 31 % 31 % 33 %) 39 %
EST. HORNO 223,45 242,10 234,41 222,62 225,78 209,11 227,10
CAMBIO EST | 223,45| 18,65[ -768| 1] 3,16] -17] 17,99|
Fuente: elaboracion propia.
2.4.2. Proceso prensa-soplo

A continuacién se presenta la propuesta de documentacion para

proceso de prensa—soplo:

el



24.2.1. Manual operativo

A continuacion se presenta el Manual Operativo elaborado para el proceso

prensa—soplo:

Figura 21. Manual operativo proceso prensa-soplo

Manual -
operativo

ot v

Proceso
prensa-soplo
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Continuacion de la figura 21.

* Objetivos

* Alcance

* Distribucion del Departamento

* Generalidades del proceso

+ Diagrama de flujo de operaciones
+ Maquinas IS

* Tiempos de operacion

* Responsabilidades de ayudantes
* Responsabilidades de operarios

+ Responsabilidades de supervisores
* Responsables del Manual
Lubricacion de maquinas IS

- Area de trabajo
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~
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ki
12
13
14

80




Continuacion de la figura 21.

« Documentar el proceso de formacion de
envases de vidrio.

+ Definir las caracteristicas del proceso prensa—
soplo.

+ Establecer los tipos de envase mas adecuados
para el proceso prensa—soplo.
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Continuacion de la figura 21.

* El presente Manual pretende ser una guia

general para el proceso prensa—soplo,
especificando las generalidades del proceso y
sus caracteristicas mas importantes.

+ Esta dirigido al personal operativo del

Departamento de Fabricacion, para servir de
guia y también para aportar un estandar en los
procesos, en busca de la estandarizacion de las
operaciones en el formado de envases de
vidrio.

El proceso prensa—soplo es responsabilidad
directa del Departamento de Fabricacion, por
lo que su alcance abarca desde la planificacion
de la moldura y la preparacion de la
maquinaria y sus partes hasta que el envase ha
sido fabricado y se traslada al Departamento
de Revision.
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Continuacion de la figura 21.

DISTRIBUCION DEL DEPARTAMENTO

DE FABRICACION

+ El proceso prensa—soplo abarca desde que la gota de vidrio es
depositada en la maquina IS hasta que sale el envase transformado del
templador hacia el area de revision y empaque.

* En el siguiente diagrama se puede ver que el drea resaltada en azul es
donde ocurre principalmente el proceso, y las dreas aledafias que
influyen en él, como el taller de maquinas, el control de proceso y los
cambios de moldura.

+ Este proceso se puede instalar en cualquiera de las tres lineas de
produccion con las que cuenta la planta, pero principalmente se usa en
la maquina 13.

- - . : .
emplador”’

=

Cambios
de
Moldura

lCOMPRESORE

mEa

Barios IS \

Calle
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Continuacion de la figura 21.

PROCESO PRENSA-SOPLO

GENERALIDADES DEL PROCESO

El proceso prensa—soplo, abreviado PS tiene la particularidad que la primera
fase del proceso es efectuado prensando el vidrio dentro del premolde con un
piston de prensado y luego el proceso continua al soplar la preforma dentro del
molde para obtener el envase final.

En este proceso se elaboran los envases de vidrio con boca ancha
(relativamente comparado con otros procesos de fabricacion, en los cuales los
didametros de la corona varian). Las medidas del diametro de la corona de la
botella varian entre 38 y 120 milimetros.

Luego del corte de la carga de vidrio y que el equipo de entrega la deposita en la

seccion, los pasos del proceso son:

- Una vela de vidrio fundido es depositado en el molde de preforma
(bombillo).

- Dentro del bombillo, sube un piston que empieza a presionar el vidrio contra
el molde.

- El piston sube y termina de presionar el vidrio, formando también la corona.

- Se abre el bombillo o pre molde y un mecanismo invierte y traslada la pre
forma hacia el molde.

- Sedeposita la preforma en el molde e inicia el recalentamiento.

- Se cierran las paredes del molde y entra un piston que sopla el envase hasta
que obtiene la forma final.

- Se abren las paredes del molde y el envase formado es trasladado hacia una
banda transportadora.

0 AN -
WA U G

4 s =] 7

Entrada de Entrada del Prensado  Inversion de Recalentamiento Entrada final Producto
la gota de pistén la pieza de aire a final
vidrio fundido presién
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Continuacion de la figura 21.

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES: PRENSA-SOPLO
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: junio 2013 Hola 1det
Elaborado por: Eduardo Golén Método: Actual ! VIGUA

Depositar vela

Subida de piston

Presion de vidrio por piston

Abertura de bombillo

Traslado alado molde

Depésito de preforma en molde

Recalentamiento

Cierre de paredes de molde

Subida de piston 2

Abertura de paredes de moldes

Traslado a banda acarreadora

Transporte a tratamientos

Fin
RESUMEN
Evento Simlaolo Numero
Operacion O 11
Demora 1
Total 12
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Continuacion de la figura 21.

* El piston usado en el proceso prensa—soplo tiene la
particularidad que es el encargado de distribuir toda la carga de
vidrio en el bombillo y hacer la preforma. Este piston requiere de
una forma especial para que pueda rellenar todo el volumen
interno del bombillo y asegurar una uniformidad de distribucion.
Este piston, también va acompanado de un mecanismo y una
manga que le da la presion suficiente para que pueda subir en el
bombillo.

Generalmente, este proceso es usado para la linea alimenticia,
todos los tarros y vasos, y también ciertas soderas y cerveceras,
que son hechas con el proceso PSBA. En general, este proceso
requiere de mucho enfriamiento en el area del piston y de lado
bombillo debido a la alta temperatura que se maneja por la
friccion del vidrio con los mecanismos y el equipo de moldura.
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Continuacion de la figura 21.

TIEMPOS DE OPERACION

para este proceso:

* Para el proceso prensa-soplo, los tiempos de operacion constan
de 4 eventos principales, bajo los cuales se programan todos los
mecanismos de la maquinaria para fabricar los envases en este
proceso. El siguiente es un ejemplo de los tiempos de operacion

DELTA SERVER - INFORMACION

VITRO DELTA

Soplo-Soplo Fecha Impresion : 06/30/13  08:09 a.m.

PLANTA : VEL. MAQUINA :  62.02 CPM
g #DE SECC'S MAQ. : 10
# DE SECC'S TRAB. : 8

VEL.SECCION.: 7.75 CPM

DATOS DE : 30/Jun/2013, 8:09 AM TIEMPO DE CICLO : 774 cseg

HISTORIA : de i PESO : 528 grms.

Tiempos de Operacién Maquina Por Eventos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
pr—————————————————————— ]
= EVENTO 1

E————————————— i

Corta Bombillo Abre 2a. Vez

10 10 10 10 10 10 10 10

Entra Bombillo Cierra

10 10 10 10 10 10 10 10

Entra Embudo

10 10 10 10 10 10 10 10

Entra Guia de Pistén 3

25 25 25 25 25 25 25 25

Entra Guia de Piston 2

25 25 25 25 25 25 25 25

Entra Guia de Piston 1

25 25 25 25 25 25 25 25

Entra Piston 1 Sube Valv Prop 8 S5 S 5 5 5 5 5

Entra Vacio de Corona 1 70 70 70 70 70 70 70 70

Entra Piston 2 Sube Valv Prop 5 5 5 5 L -] 5 5

Entra Vacio de Corona 2 70 70 70 70 70 70 70 70

Entra Piston 3 Sube Valv Prop 5 s B 5 5 5 5 5

Entra Vacio de Corona 3 70 70 70 70 70 70 70 70
Emoms messs Ses=n S=sas SsEmm Sm—— === E==== ms=== -—“7

- EVENTO 2

p———————————————— ]

Pasa Vela 60 60 60 60 60 60 60 60

Entra Obturador la. Vez

10 10 13 10 15 15 10 10

Entra Hacer Corona

30 30 30 30 30 30 30 30

Corta Hacer Corona

50 50 50 50 55 55 50 50

Corta Obturador la. Vez

Corta Piston 1 Sube Valv Prop

10 10 10 10 10 10 10 10

Corta Piston 2 Sube Valv Prop

10 10 10 10 10 10 10 10

Corta Piston 3 Sube Valv Prop

10 10 10 10 10 10 10 10

Corta Vacio de Corona 1 o 0 0 0 o 0 0 o
Corta Vacio de Corona 2 0 0 0 0 0 0 0 0
Corta Vacio de Corona 3 0 o 0 0 0 o 0 0
Entra Soplo de Vela 1 3a. Vez 1070 1070 1070 1070 1070 1070 1070 1070
Corta Soplo de Vela 1 3a. Vez 1 1 1 1 1 1 1 1
Entra Soplo de Vela 2 3a. Vez 1070 1070 1070 1070 1070 1070 1070 1070
Corta Soplo de Vela 2 3a. Vez 1 1 1 1 1 1 2§ 5
Entra Soplo de Vela 3 3a. Vez 1070 1070 1070 1070 1070 1070 1070 1070
Corta Soplo de Vela 3 3a. Vez 1 1 1 1 29 1 1 1
Corta Embudo 10 10 10 10 10 10 10 10

Entra Obturador 2a. Vez

40 40 40 40 40 40 40 40

Entra Soplo de Vela 1 la. Vez

67 62 60 60 65 67 52 64

Entra Soplo de Vela 2 la. Vez

62 62 57 60 60 67 60 60

Entra Soplo de Vela 3 la. Vez

62 67 57 60 60 67 60 60

————————————————

- EVENTO 3

pr————————— e

Pagina . 1
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Continuacion de la figura 21.

RESPONSABILIDADES DEL

PUESTO PARA AYUDANTES

* Presentarse al area de trabajo de 10 a 15 minutos antes del inicio de turno, para
poder informarse de lo acontecido en el turno anterior y poder recibir la
maquina conociendo el trabajo realizado en la misma.

+ Sacar una muestra de envase en caliente de cada seccion (adentro y afuera)
cada 30 minutos, ayudandose con un recipiente de material refractario y
colocar los envases en la mesa de revision.

* Llevar el control del peso de los envases, sacando una muestra cada 10 o 15
minutos, dependiendo del tipo de envase y las especificaciones. El envase se
pesa en la bascula electrénica y se anota el resultado (6 envases por muestreo
en triple cavidad, 4 envases en doble cavidad, 2 envases en simple cavidad).

* Lubricaciéon correcta y adecuada segun los requerimientos de la moldura
especificados en la hoja técnica. Cambiar de brocha frecuentemente (siempre
se debe de usar brocha de la medida correcta, no desgastada, empapada y
exprimida).

+ Mantener limpia la maquina, las secciones y los alrededores de la misma (piso,
mesa de revision, hornito, etc.)

+ Mantener limpio el depdsito de grasa y entregar limpio al finalizar el turno.

+ Apoyar al cambio de moldura cuando esté en turno de mafana y el cambio sea
en su maquina designada.

* Revisar la refaccion de moldura en el hornito y si no hay, alimentarlo con
moldura.

+ Reportar cualquier anomalia al operador en turno o al supervisor.

Y recordar que el trabajo de ninguno es mejor que el de todos juntos
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Continuacion de la figura 21.

RESPONSABILIDADES DEL

PUESTO PARA OPERADORES

LAS PRINCIPALES SON:

1.- Lubricacion de moldura.
2.- Revisiones en caliente.

3.- Correccion de defectivo en operacion

4.- Verificacion y registro de variables de operacion.
e  Revisar la produccion de los juegos de botellas que el operador saca como muestreo, a
fin de detectar cualquier defectivo.
e  Constante verificacion de calibraciones y dimensiones del envase.
e  Registro, control, correccidn y seguimiento al defectivo.

e  Verificar caida de carga, lubricacion de cuchillas y equipo de entrega a fin de evitar
fallas.

e Cumplir con sus cambios por sistemas durante el turno de bombillos, pistones, coronas
y obturadores.

e  Cumplir con las disciplinas operativas establecidas por el proceso y el tipo de envase.

e  Registrar las variables de operacion, presiones de prensado, frecuencia de lubricacion y
tiempos de operacion en los formatos establecidos.

e  Verificar por turno las presiones de prensa, temperatura de premoldes, moldes, valvulas
de vacio y equipo de entrega.

e  Usarsiempre su equipo de sequridad.
e  Anotar los tiempos muertos que afectan la operacion, asi como sus eficiencias.
e  Mantener siempre el dreay la maquina limpia y ordenada.

e  Controlar la altura de mecanismo de piston, sacadoras, fondos y porta coronas.

Y recordar que el trabajo de ninguno es mejor que el de todos juntos

10
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Continuacion de la figura 21.

RESPONSABILIDADES DEL

PUESTO PARA SUPERVISORES

El deber del supervisor es llevar el control de las maquinas del horno a su cargo y de controlar el

proceso de la formacion de la botella en la carta de control. También debe controlar las siguientes
condiciones de operacion por turno:

1. Control del chorreador y temperatura del vidrio.
e  Alturadel tubo
e  Velocidad del tubo
e  Alturadetapon
e  Carrerade tapdn
e  Diferencial
e  Alturade cuchillas
2. Control de presiones
e  PresionSF
e  Presion SF o enfriamiento de piston
e  Presion HC por presiones de prensado por seccion
e  Presion de enfriamiento corona
e  Presién enfriamiento maquina
e  Presion de piloteo
3. Tiempos de operacion
e Sonlos tiempos establecidos por medio del botellero al inicio de cada moldura, segun
la moldura en maquina. Se debe de llevar un estricto control y modificar si se necesita
hacer correcciones de defectivo.
4.  Cambios por sistemas.
e  Es llevar el control del cambio de piezas por turno incluyendo: bombillos, coronas,
pistones y obturadores.
5.  Tiempos muertos

Debe hacer revisiones de rutinas de supervisor a operadores, ademas lo siguiente:

e  Juntas con personal de turnoy jefaturas

e  Control de personal diario (asistencia, puntualidad, vestimenta, etc.)

e  Presentarinformes de pack to melt, eficiencias de maquinay otros indicadores a la jefatura
e  Apoyo cuando exista emergencias en maquina o en planta

11
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Continuacion de la figura 21.

Puesto

Responsabilidad

Ayudantes

Operarios

Supervisores

Wy
42
2:)
mz
Z<E
02
n
vy Ll
I 0O
Y

Jefatura

- Usarel Manual como guia para
realizar sus actividades diarias.

- Cumplir con el procedimiento de
lubricacion.

- Tener presentes las
responsabilidades del puesto de
ayudante.

- Usar el Manual como guia para
realizar sus actividades diarias.

- Cumplir con las actividades del
proceso de prensa—soplo.

- Tener presentes las
responsabilidades del puesto de
operario.

- Usar el Manual como guia para
realizar sus actividades diarias.

- Asegurarse del cumplimiento del

proceso de prensa—soplo.

Tener presentes las

responsabilidades del puesto de

supervisor.

- Manejar los tiempos de operacion
de este proceso.

- Difusion del Manual

- Revision periodica

Actualizacion cuando sea necesaria

- Proveer copias del mismo a todo el
personal que lo requiera

12
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Continuacion de la figura 21.

L UBRICACION DE MAQUINA IS

VIGUA

INSTRUCTIVO DE DEPARTAMENTO DE FABRICACION

Elaborado por Eduardo Golon
Version: 1
Fecha de emision: 09 de abril de 2013 Fecha: abril 2013
Revisiones:

LUBRICACION DE MOLDURAS PARA ENVASES DE VIDRIO EN MAQUINAS IS

Descripcion

Procedimiento utilizado para lubricar las molduras que van dentro de las
secciones de las maquinas IS. Este procedimiento debe de ser realizado
cada 20 minutos (esta medida depende del tipo de moldura) y debe ser
realizado por el operador o el ayudante de la maquina.

MATERIALES A UTILIZAR

1. Brocha aplicadora (hisopo)

2. Recipiente para lubricante

3. Lubricante KM-197

4. Moldura ubicada dentro de seccion

PROCEDIMIENTO

PASO

ACTIVIDAD

Seleccionar brocha para lubricacion. Se debe de
tener presente el tamano de la moldura para

seleccionar el tamafo adecuado de brocha. El mas
usado es el de 2",

Mojar la brocha en el tanque de lubricante y
escurrir el excedente en orilla de recipiente. La
cantidad de lubricante en la brocha debe ser la
adecuada segun las practicas de lubricacion.

Programar paro de seccion para lubricacion. Se
programa un salto en la distribucion de gota para
que el vidrio no caiga mientras el ayudante se
encuentra lubricando la moldura.

Esperar a que secciéon de maquina pare e
introducir la brocha en el molde. La forma de
lubricar es empezar de abajo hacia arriba.

Mover brocha a través de la parte a lubricar, de los
registros y el logotipo del envase. Se debe de mover
la brocha desde abajo hacia arriba, de adentro
hacia afuera.

Retirar brocha y reprogramar seccion de maquina.

Nota: la lubricacion y las partes de la moldura a producir dependen del tipo de moldura, el
tipo de envase que se esté produciendo y la temperatura con la que se esté trabajando.

13
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Continuacion de la figura 21.

Block de
valvulas
proporcionales
(lado bombillo)

Mesa de
revision

v 4

AREA DE TRABAJO

Charola
lubricacion
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Continuacion de la figura 21.
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Continuacion de la figura 21.

v 4

AREA DETRABAJO

Area de
lockers

lubricantes
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Continuacion de la figura 21.

il

VIC

GRUPO VIDRIERO CENTROAMERICANO

Elaborado por Eduardo Goldn
aprobado por Ing. Nelson Milian
octubre 2013

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.2.2. Condiciones de operacion

En el proceso prensa—soplo, los parametros mas importantes a tomar en
cuenta es la temperatura de trabajo, tanto de maquina como de moldura, la

contaminacion del envase y la inocuidad en el manejo y en la formacién del

envase.
o Principales condiciones de operacién a controlar:
o) Temperatura de vidrio
" Temperatura de vela: debe trabajar acorde a su curva de
temperatura.
. Estiraje de maquina y de horno.
. Funcionamiento de mecanismos de equipo refractario.
o Temperatura de maquina
. Temperatura de moldes
" Temperatura de bombillos
. Enfriamiento de piston
. Estructura de enfriamiento de bombillo y molde
. Tiempo de soplo final
o Contaminacion de maquina
. Residuos de vidrio
. Limpieza de placa muerta
. Limpieza de banda acarreadora
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o Inocuidad de envase

" Cuidados de linea alimenticia
" Cobertores de bandas hasta la entrada al templador
2.4.2.3. Maquinaria

Las maquinas IS usadas en la formacién de los envases de vidrio deben
contar con un plan de mantenimiento que incluya tanto una inspeccioén diaria y

una limpieza como una inspeccion completa, periddicamente.

Durante cada cambio de moldura, se debe retirar el equipo variable y de
entrega de la maquina y reemplazar por el adecuado para la moldura que
entrara a trabajar. Durante las semanas previas al cambio, el personal del taller
debe asegurarse de dejar el equipo en las mejores condiciones y hacerle las

reparaciones necesarias para su adecuado funcionamiento.

La inspeccién diaria debe consistir en la revision del equipo de formado,
tomando en cuenta el chorreador, la maquina en si y el equipo de manejo de
lado caliente (bandas transportadoras y entrada al templador). EI mecéanico de
turno de IS debe observar la maquina durante su turno y entregar una hoja de
reporte al supervisor. Esta hoja de reporte puede servir de base al técnico
botellero o al supervisor para identificar y darle seguimiento a las areas
problematicas que necesiten atencion, cambio o reparacion. De igual forma, los
ayudantes del taller de IS deben revisar la linea de formado cada mafana y
apoyar al personal de cambios de moldura, por si se necesita cambiar o reparar
algin mecanismo y aprovechar el tiempo de paro del cambio, y asi evitar

generar mas tiempo muerto.
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La inspeccion y limpieza general de la maquina debe efectuarse de igual
forma durante el cambio de moldura, para aprovechar el tiempo de paro. Segun
los manuales de las maquinas IS hechos por el fabricante (grupo VITRO), se
recomienda una limpieza general anual de toda la maquina, pero esto implica
un paro de aproximadamente 8 horas. Esta limpieza general se puede
programar cuando se deba de hacer un cambio mayor en el chorreador (cambio
de tubo, tapon o noria), para evitar mayores retrasos a la produccion. De igual
forma, en las corridas de produccion se puede programar la maquina para
trabajar en determinado nimero de secciones mientras se le da mantenimiento

a las otras.

Dentro de las actividades que se deben de realizar durante el cambio de

moldura o los cambios programados de mantenimiento se tienen:

o Limpiar la maquina y el transportador de todo vidrio que pudiera tener

antes de remover la moldura.

o Revisar la operacién de todos los mecanismos.
o Revisar el control de amortiguacién en todos los mecanismos.
o Revisar los mecanismos de obturador, embudo y cabeza de soplo para

detectar si tienen juego.
o Inspeccionar el mecanismo de porta corona e invertir y verificar que no

tengan demasiado juego entre el engrane del mecanismo y la cremallera

de invertir.
o Revisar la operacion del piston sube y baja.
o Revisar el alineamiento de los mecanismos de piston y abrir y cerrar

molde y bombillo.

De igual forma es importante que el ayudante y el operador de turno del

taller de IS estén pendientes de efectuar cualquier cambio en secciones 0 en

99



maquina durante operacion y reportar el codigo del paro para hacer el calculo
respectivo del tiempo muerto por carrera.

2.4.2.4. No conformidades que afectan la vida util

del envase

Una no conformidad o defecto es todo lo que afecta a un producto en su
imagen, proceso, distribucién o consumo. Las no conformidades que afectan la
vida util del envase, también llamados defectos mayores, son aquellos que
pueden provocar una falla y ocasionar problemas en las lineas de produccién
tanto internas como del cliente. De igual forma, reducen en gran medida la vida

atil del envase y perjudican el propoésito para el que fue destinado.

2.4.2.4.1. Manual para correccion de no

conformidades

A continuacibn se presenta el Manual para la correccion de no
conformidades que afectan la vida Gtil del envase en el proceso prensa—soplo.

100



Figura 22. Manual para correccion de no conformidades

Manual para

correccion de
no
conformidades

Vida Util del envase

VICAL.

GRUPO VIDRIERO CENTROAMERICANO

101



Continuacion de la figura 22.

* Alcance i
* Objetivos 2
* Revisiones y referencias 3
* Producto no conforme 4
+ Procedimiento de revision en caliente 5
* Flujograma revisién en caliente 6

+ Procedimiento de analisis de no conformidades 7

* Flujograma analisis de no conformidades 8
* Normas técnicas 10
+ Altura total 10
* Burbuja 11
+ Check 11
+ Chueca 12
+ Corona abierta 13
+ Corona aglobada 13
+ Corona caida 14
+ Corona desportillada 14
+ Degollado 15
+ Mala distribucion 16
+ Ovalado 16
+ Pared abombada 17
* Piston golpeado 17
* Raya brillosa 17
* Equipo de seguridad industrial 18
* Reglas de sequridad industrial 19
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Continuacion de la figura 22.

* El presente Manval para correccion de no
conformidades toma en cuenta las no
conformidades que afectan la vida Util de un envase
y sus multiples variables. Para el analisis de las
causas de las no conformidades, se han tomado
todos los factores que ocurren dentro del
Departamento de Fabricacion, dejando fuera, por
ejemplo, variables de calidad de vidrio y de materia
prima. Se hizo este apartado para lograr un mayor
grado de especificacion dentro del grupo de
variables, donde se toman en cuenta condiciones
térmicas, mecanicas y operativas y asegurarse que
se tomaran medidas cuya responsabilidad y
ejecucidon se podria realizar en un 100 % por el
Departamento de Fabricacion.
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Continuacion de la figura 22.
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« Documentar el analisis de las causas mas
comunes e importantes de las no
conformidades que afectan la vida Util del
envase.

« Definir las acciones correctivas mas eficientes
para reducir las no conformidades dentro de
las carreras de produccion.

* Ser una herramienta de apoyo para la
produccion eficiente de envases de vidrio en el
proceso prensa-soplo.
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Continuacion de la figura 22.

REVISIONESY REFERENCIAS

* Fecha de publicacion:
* Octubre 2013.

* Version:
* 1.0

* Revisado por:
* Nelson Milian

* Aprobado por:
* Nelson Milian

REFERENCIAS

* Instruccion de trabajo: cambios de moldura.

* Procedimiento documentado: planificacion de cambios de
moldura.

* Formato de carreras Job On.
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Continuacion de la figura 22.

PRODUCTO NO CONFORME

AFECTACION AVIDA UTIL DEL ENVASE

Una no conformidad o defecto es todo lo que afecta a un producto en su
imagen, proceso, distribucion o consumo. Las no conformidades que afectan la
vida Util del envase, también llamados defectos mayores, son aquellos que
pueden provocar una falla y ocasionar problemas en las lineas de produccion
tanto internas como del cliente. De igual forma reducen en gran medida la vida
util del envase y perjudican el proposito para el que fue destinado.

El presente Manual pretende ser un apoyo para el Departamento de Fabricacion
y servir de guia para la prevencion y correccion de las no conformidades en los
envases de vidrio. Su uso se enfoca a los operadores y ayudantes de las
maquinas IS del Departamento de Fabricacion de VIGUA. Fue creado bajo un
estudio de las causas y correcciones mas comunes y de mayor beneficio de las
no conformidades de los envases de vidrio.

El analisis de las causas mas comunes a los distintos problemas en la produccion
de envases de vidrio se hizo en conjunto con los técnicos de produccion y la
jefatura del Departamento. Se trazaron también, las acciones mas inmediatas y
con mejores resultados para la correccion de las no conformidades, una vez se
esté trabajando un envase de vidrio.

Es importante tomar en cuenta que las condiciones de operacion y de calidad de
vidrio pueden variar de carrera en carrera. Debido a la alta variabilidad en las
condiciones de proceso generales en el formado de envases de vidrio, el
siguiente Manual debe de ser tomado, Unicamente como una guia general, y
tener en cuenta que, lo mas importante es tener claro el concepto de las no
conformidades, para realizar una buena planificacion y evitar acciones
correctivas que puedan derivar en pérdida de produccion o recursos.
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Continuacion de la figura 22.

PRODUCTO NO CONFORME

PROCEDIMIENTO DE REVISION EN CALIENTE

No. Actividad Descripcion actividad
1 Tomar muestra de envases de vidrio de maquina IS.
2 Trasladar la muestra a la mesa de revision en caliente.
Colocar la botella en area de revision. Se debe de utilizar siempre
3 tenazas con aislante para no influir en los resultados de la revision.
El operador hace la revision de los envases, buscando defectos de
4 aparienciay de vida util).
5 El ayudante procede a revisar el peso del envase.
6 El operador anota en la hoja de control de defectos el resultado de su
analisis.
El ayudante anota en la hoja de control de peso los resultados de la
7 medicion.
8 El operador procede a corregir en maquina los defectos encontrados.
5 El ayudante hace las correcciones en la distribucion de gota para
modificar el peso, si fuera necesario.
- El ayudante tira los envases de la muestra al enviarlos al tunel de
reciclaje para su reprocesamiento.
11 El supervisor revisa el reporte de defectos encontrados en turno.
- El supervisor elabora el reporte de productividad de turno o de
carrera.
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Continuacion de la figura 22.

REVISION EN CALIENTE |

FLUJOGRAMA

INSPECCION Y PRUEBA EN CALIENTE
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: agosto 2013
Elaborado por: Eduardo Goldn Método: Actual

Hojalde 1

Operador Ayudante Supervisor

Tomar muestra
de maquina IS

Trasladar
muestra a
revision

Colocar botella
en dreade
revision

1 |

™

Revision defectos Revisionde
de aparienciay envase

especificacion

Anotar en hoja de
Anotar en hoja de control de peso
control de defectos
el resultado X
Corregiren
maquina
. modificando
Corregir en
£ il chorreador
maquina defectos
- 1
9
Desechar envases
de muestra para
reciclaje

Revision de reporte
de defectos

Elaboracién
reporte de
productividad

Este procedimiento se debe repetir cada media hora en una corrida de
produccion durante cada turno. Si el envase lo requiere, el Departamento de
Calidad puede exigir que la revision sea hecha con mas frecuencia.
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Continuacion de la figura 22.

ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

PROCEDIMIENTO DE ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

1 Identificacion de la no conformidad.
2 Comparar condiciones instaladas versus condiciones planificadas.
Si existen cambios, se modifican las condiciones para coincidir los
3 mecanismos segun la planeacion.
4 Sacar muestra nuevamente y volver a analizar los resultados.
Si se corrige la no conformidad, se anotan los cambios en la hoja de
5 reporte.
6 Sino se corrige, se debe de identificar el tipo de no conformidad
presentado en maquina.
. Se identifica la no conformidad y se revisa en el Manual de no
conformidades.
8 Se aplican las medidas correctivas en maquina.
9 Se espera el acorrientamiento de maquina para verificar resultados.
10 Se saca una muestra nuevamente y se analizan los resultados.
i Si nuevamente se encuentran no conformidades, se sigue
nuevamente el procedimiento anterior.
5 Si no se encuentran mas no conformidades, se anotan los cambios en
la hoja de reporte.
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Continuacion de la figura 22.

ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

FLUJOGRAMA

Para asegurarse que las medidas adoptadas en cada carrera sean las adecuadas,
dependiendo del tipo de no conformidad que pueda presentarse, se debe sequir
el siguiente flujo en la toma de decisiones en la produccion.

FLUJOGRAMA: ANALISIS DE NO CONFORMIDADES
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: agosto 2013 Hofai1de2
Elaborado por: Eduardo Golén Método: Actual ! VIGUA

Identificacion delano
conformidad

v

Comparar condiciones
instaladas versus
condiciones planificadas

éExisten

No .
cambios?

Modificarcondiciones para
coincidirmecanismos con
planificacion

]

Sacar muestranuevamente
y volveraanalizarlos
resultados

No

dExistenno

conformi
?

Y

Identificar tipo de no A:g_‘:;‘fzbg’;:n
—»| conformidad presentadoen ) P
maquina
Fin
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Continuacion de la figura 22.

ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

FLUJOGRAMA

FLUJOGRAMA: ANALISIS DE NO CONFORMIDADES
Departamento de Fabricacién, VIGUA |Fecha: agosto 2013 Hoia 2de 2
Elaborado por: Eduardo Golén Método: Actual ! VIGUA

Revision de no conformidad
— en Manual de no
conformidades

Aplicarmedidas correctivas
enmaquina

Esperaracorrientamiento
de maquina para verificar

|

Sacar muestranuevamente
y analizarresultados

¢Existen no
conformidades?

Si

Anotar cambios en
hojade reporte

Fin

Es importante documentar cualquier movimiento que se haya hecho en las
carreras de produccidn y sacar muestras constantes de envases en caliente, para
evitar que la correccion de una no conformidad conlleve al descuido o cambio
completo de otras condiciones que puedan generar mas defectos.
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Continuacion de la figura 22.

NORMAS TECNICAS

Los siguientes son lineamientos para la correccién y prevencién de no
conformidades que mas impacto generan en la produccion, con instrucciones de
cdmo evitarlos.

ALTURATOTAL O BAJA

Las no conformidades de altura total del envase alta o baja son principalmente
causadas por inconvenientes en el Departamento de Disefio o de taller de
moldes, al hacer las reformas de envases. Existen casos en los que el disefio se
puede llegar a modificar a conveniencia del Departamento de Fabricacion, para
mantener las condiciones operativas de carreras previas. Lo recomendable en
este caso es hacer un reemplazo de la moldura segun el nimero de seccién que
esté dando el problema. La forma de identificar esta no conformidad es usando
el medidor calibrado ubicado en la mesa de revision de drea caliente. También es
importante hacer una revision fuerte de la altura del medidor y asegurarse que el
Departamento de Revision cuente con el equipo calibrado correctamente.

10
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Continuacion de la figura 22.

NORMAS TECNICAS

BURBUJA DE CARGA

Una burbuja de carga se causa por un mal comportamiento de los mecanismos del
material refractario del chorreador (tubo, tapdn, bushing) de cada maquina,
principalmente, porque el tubo se queda sin vidrio y al momento de formar la carga,
succiona aire que forma las burbujas que se ven reflejadas en el envase final. En el
chorreador, el tubo siempre debe de manejar cierto nivel de vidrio para asegurar la
formacion de la carga. Debido a que la funcidn del tapon es succionar vidrio hacia
arriba para regular el flujo que sale por el bushing, si el nivel del vidrio dentro del
tubo es menor al recomendado, cuando el tapdn succione el vidrio, se crearan
burbujas dentro de la carga. Para eliminar este problema de produccion se
recomienda:

- Trabajar con el diametro de bushing adecuado, para evitar que el vidrio fluya con
mayor rapidez que la recomendada.

- Regular la carrera y la altura del tapon conforme historia.

CHECK

El check principalmente es el nombre dado a una familia de fracturas que pueden
ocurrir en cualquier parte del envase y representan una fisura en él, que ocurre
debido al choque térmico de la carga de vidrio con el metal de la moldura.
Dependiendo del lugar, area de aparicion y del tamano, puede ser clasificado como
degollado o raya brillosa. Para eliminar este defecto, se debe de hacer mucho
énfasis en las disciplinas de lubricacion adecuadas para cada tipo de envase y los
periodos para aplicar la misma en cada parte de la moldura. De igual forma, es
responsabilidad de operacion asegurar un manejo correcto de los envases para
evitar que las fracturas aparezcan, luego de que el envase sale de la maquina.

11
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Continuacion de la figura 22.

NORMAS TECNICAS

CHUECA

Una chueca se define como la falta de simetria vertical de un envase. Esta no
conformidad se identifica al colocar el envase en un disco giratorio ubicado en la
mesa de revision y al girar, se puede ver que esta inclinado hacia alguno de sus
lados. La chueca principalmente es causada por:

- Factores térmicos: la chueca es causada por factores térmicos cuando se
encuentra en varias secciones de la maquina. Puede presentarse por estar
trabajando con una temperatura de vidrio muy elevada y una velocidad de
maquina mas rapida de lo recomendado. Esto provoca que el vidrio llegue muy
caliente a la moldura y no permita un buen formado. De igual forma, también es
necesario revisar el tiempo de fraguado y el tiempo dado al soplo final del
envase dentro de la moldura, que puede que sea muy corto como para hacer un
envase simétrico. Las recomendaciones para estos casos es apegarse a las
condiciones de historia y bajar unos cuantos grados a la temperatura de vela o
bajar la velocidad de la maquina.

- Factores mecanicos: cuando es provocada por factores mecanicos, ocurre
Unicamente en una o dos secciones de la maquina y puede ser causada por un
mal centrado de la sacadora que inclina el envase al sacarlo de la moldura y
depositarlo en la placa. De igual forma, la placa puede estar mal nivelada y
provocar la inclinacion. Por Ultimo es conveniente revisar los sacadores de 9o°,
que llevan el envase de la placa a la banda acarreadora, debido a que pueden
estar ocasionando un golpe a una de las paredes del envase. En estos casos, lo
recomendable es reemplazar y/o nivelar los mecanismos mencionados hasta
que se elimine el problema.

12
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Continuacion de la figura 22.

NORMAS TECNICAS

Es causada, principalmente por una mala conexion entre el bombillo y la corona. En
proceso prensa-soplo, puede ser causado por exceso de presion de prensado. Para
este proceso se debe de revisar y regular la presion de prensado. Lo recomendable
es:

- Para PSBA, presion entre 8 y 13 PSI.

- ParaPS, presion 20y 30 PSI.

CORONA AGLOBADA

Es aquella, que en alguno de sus lados o en toda la circunferencia de la corona tiene
forma de globo o es mas ancho que la especificacion requerida. La corona aglobada
es causada en el lado molde, al momento de hacer el soplo final. Cuando entra la
cabeza de soplo final, encierra gases dentro de la vela que son empujados hacia
arriba cuando entra el soplo que forma el envase. Sino se tiene bien regulado el aire
y el escape del mismo, al buscar salir del envase empuja la corona y la abre mas,
provocando el aglobado. Entre las recomendaciones estan:

- Regular el enfriamiento de la corona de lado molde.

- Abrir los escapes de la cabeza de soplo para que pueda escapar el aire
entrampado dentro del molde. Se debe de cuidar que estos escapes no sean
demasiado grandes para no perder la presion interna al momento de realizar el
soplo final.

13

115




Continuacion de la figura 22.

NORMAS TECNICAS

CORONA CAIDA

Sucede cuando la corona estd inclinada hacia un lado del envase, provocando un

desnivel horizontal. Este defecto puede ser causado por:

- Mala entrega de los cuellos al molde.

- Diametro de la boca del molde no concuerda con didmetro de la boca de la
corona.

- Exceso de presion de soplo final.

- Mala nivelacion de agarre de dedos en corona.

Entre las recomendaciones para poder eliminar esta no conformidad se debe de:

- Asegurar el ajuste del mecanismo de inversion y de los cuellos, junto con las
nivelaciones tanto de lado bombillo como de lado molde.

- Realizar ajustes a moldura para asegurar conexiéon boca molde y boca corona,
evitando crear corona invertida.

- Regularla presion de soplo final para evitar desniveles en la corona.

- Ajustar los dedos de sacadora para no inclinar la corona una vez se retire el
envase del molde y se deposite en la placa muerta.

CORONA DESPORTILLADA

Es la que tiene un desprendimiento de vidrio en cualquiera de sus partes. Este tipo
de no conformidad se puede presentar también en el grafilado del fondo del envase
o en los anillos. Generalmente, es causado por una mala conexion guia—corona.
Dentro de las recomendaciones a seguir se tiene:

- Asegurar la conexidn guia corona con el ajuste de las nivelaciones.

- Cuidar el angulo de desmolde del vidrio con el metal, para que no queden partes
adheridas al molde cuando se abra.

- Por parte de operacion, se recomienda una buena lubricacion de la corona para
ayudar al desmolde del vidrio.

- Por parte de taller de moldes, se debe de asegurar la conexion guia corona,
cuidando siempre un pequeiio traslape por la expansion del material por
temperatura y escape de aire. Este traslape se debe de cuidar para no dar
problemas de guiainvertida.

14
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Continuacion de la figura 22.

NORMAS TECNICAS

DEGOLLADO

Es una cortadura o fractura horizontal que se presenta en la base de la coronaoen la
conexion de la corona y el cuello del envase. Principalmente se da por dos tipos de
condiciones:

- Condiciones térmicas: vidrio muy frio, que provoca una fractura al desmoldar.
Esto sucede debido al choque térmico entre el molde y el vidrio.

- Condiciones mecanicas: juego axial, velocidad del piston y de la guia, que se
debe de regular para que entre en el momento justo y dé el tiempo necesario
para la formacion de la corona y el ajuste de mecanismos y nivelaciones, tanto
de corona y de moldes y bombillos.

Al igual que como sucede en varios casos, se debe de evaluar si se esta presentando
en una o en varias secciones. Por lo general, si se presenta en una seccion basta con
ajustar las condiciones mecanicas para removerlo, pero si es generalizado en casi
toda la maquina se debe de trabajar las condiciones del vidrio segun su historia.

15
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Continuacion de la figura 22.

NORMAS TECNICAS

MALA DISTRIBUCION

Es una variacion en los espesores del envase, provocando que haya mas vidrio en
una de las paredes. Usualmente se origina de lado bombillo, al momento de hacer la
preforma. Las dos causas principales de la aparicion de una mala distribucion son:

- Temperatura de vidrio: al momento del fraguado, el vidrio estd muy caliente por
lo que se adhiere de forma irregular a las paredes, provocando la mala
distribucion.

- Formacion de carga: la carga debe de ser lo mas compacta posible para asegurar
que a la seccion entre de la forma mas uniforme posible, cubriendo las paredes
del molde con la misma cantidad de vidrio.

En el proceso prensa-soplo se recomienda trabajar con la altura de los espaciadores
para que baje la carga y tenga el correcto tiempo de fraguado. También, para que al
entrar al molde se estire de manera uniforme.

OVALADO

Esta no conformidad se presenta cuando el envase pierde su forma redonda y
comienza a ovalarse. Generalmente, el envase ovalado es causado por el didmetro
de la cavidad interna del cilindro y la curvatura que se le quiera dar al envase. Otras
de las causas que pueden generar un ovalado son:

- Condiciones térmicas: vidrio muy caliente
- Tiempos de operacion: tiempo de soplo

El bombillo y el molde siempre se ovalan un poco mas de lo especificado por el
disefio, cuando se calienta el molde, la expansion del material hace que el envase
salga con las medidas correctas. Se debe de cuidar este desgaste para que el envase
no pierda su forma cilindrica. De presentarse, se debe de reformar la cavidad del
molde.

16
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Continuacion de la figura 22.

NORMAS TECNICAS

PARED ABOMBADA

Es causada por tener poca presion de aire en la placa muerta y por trabajar con los
moldes muy frios. Esto causa que la pared del envase adopte una curvatura en uno
de sus lados. De igual forma, puede estar causada por un mal disefio del molde y
que se le haya dado un excesivo abombado por disefio por la expansion del material
por la temperatura de trabajo.

PISTON GOLPEADO

Ocurre por una mala reforma del piston en el taller de moldes o por descuido de
operacion, al instalar la moldura en maquina o lubricar el envase. La mejor forma de
eliminar este problema es apegarse al programa de lubricacion y al de cambios por
sistema para asegurarse que el piston trabaje en sus condiciones dptimas.

RAYA BRILLOSA

Es un corte que atraviesa todo el espesor de la pared del envase

y refleja la luz en cierto dngulo, pero no es sensible al tacto.

Puede ocurrir en varias partes del envase y dependiendo de su

ubicacion es su causa y su correccion.

- En la leyenda o el logotipo: es causada por el angulo de
desmolde de la carga con la moldura. En este caso se debe
de buscar el angulo correcto para que las paredes de los
grabados no choquen con el vidrio y permita un desmolde
suave. De igual forma se debe de cuidar la lubricacion.

- Enlacostura: se presenta debido a una alta temperatura del
molde. En este caso se debe de regular el enfriamiento del
molde y el tiempo del verti flow.

17
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Continuacion de la figura 22.

EQUIPO DE SEGURIDAD

INDUSTRIAL OBLIGATORIO

Tapones de oido

Guantes de lona

Botas industriales con punta
de acero
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Continuacion de la figura 22.
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1. Utilizar el equipo de proteccion que se le ha
proporcionado.

2. Pensar antes de actuar.

3. Durante las labores, evitar distraerse o distraer a los
compafieros de trabajo.

4. Nunca agarrar un envase sin tener puestos los
guantes.

5. No fumar en las areas de trabajo.
6. Mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

7. Conservar las maquinas y herramientas en buen
estado.

8. Levantar las cosas en forma correcta, manteniendo
siempre una postura recta.

9. Al lubricar las molduras, no meter los dedos en los
anillos de la brocha.

10. Si la seccion captura la brocha para lubricar,
soltarla inmediatamente, parar la seccion y retirar la
brocha.

11. Programar los ciclos de lubricacion cuando sea
necesario (por velocidad de maquina o condiciones de
operacion).

12. No cambiar moldura o hacer un ajuste en la
maquina sin antes programarla para evitar la caida de
la gota.

13. En caso de existir una lesion, reportarlo al jefe
inmediato o a la coordinacion lo mas pronto posible.
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Continuacion de la figura 22.

Elaborado por Eduardo Golén
aprobado por Ing. Nelson Milian
octubre 2013

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.2.5. No conformidades que afectan |la

apariencia del envase

Este tipo de no conformidades, llamados también defectos menores, por lo
general no reducen el uso del envase ni afectan los fines para los que fue
creado, pero si la apariencia fisica del mismo. En ciertos casos, dependiendo
del tamafio y la ubicacién de la no conformidad, un defecto menor puede ser
tomado como mayor, dependiendo, también del tipo de envase que se esté

fabricando (ver tablas V, VIy VII).

2.4.25.1. Manual para correccion de no

conformidades
A continuacion se presenta el Manual para correccion de no

conformidades que afectan la apariencia del envase en el proceso prensa—

soplo:
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Figura 23. Manual para correccion de no conformidades
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Continuacion de la figura 23.

+ Alcance

+ Objetivos

* Revisiones y referencias

* Producto no conforme

*+ Procedimiento de revision en caliente

* Flujograma de revision en caliente

* Procedimiento analisis de no conformidades

* Flujo de proceso: analisis de no conformidades

+ Normas técnicas
+ Arruga
+ Bombillo golpeado
* Burbuja en la corona
+ Crinolina
* Manchas de grasa
+ Manchas de lubricacion
* Marca de cuchillas
+ Raya fria

* Equipo de sequridad industrial

* Reglas de seguridad industrial
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Continuacion de la figura 23.

* El presente Manual para correccion de no
conformidades toma en cuenta las no
conformidades que afectan la apariencia de un
envase y sus multiples variables. Para el analisis de
las causas de las no conformidades se han tomado
todos los factores que ocurren dentro del
Departamento de Fabricacion, dejando fuera, por
ejemplo, variables de calidad de vidrio y de materia
prima. Se hizo este apartado para lograr un mayor
grado de especificacion dentro del grupo de
variables, donde se toman en cuenta condiciones
térmicas, mecanicas y operativas.
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« Documentar el analisis de las causas mas

comunes e importantes de las no
conformidades que afectan la apariencia del
envase.

+ Definir las acciones correctivas mas eficientes

para reducir las no conformidades dentro de
las carreras de produccion.

Ser una herramienta de apoyo para la
produccion eficiente de envases de vidrio en el
proceso prensa-soplo.
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REVISIONESY REFERENCIAS

REVISIONES

* Fecha de publicacion:
* Octubre 2013.

* Version:
* 1.0

* Revisado por:
* Nelson Milian

* Aprobado por:
* Nelson Milian

REFERENCIAS

* Instruccion de trabajo: cambios de moldura.

* Procedimiento documentado: planificacion de cambios de
moldura.

* Formato de carreras Job On.
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Continuacion de la figura 23.

PRODUCTO NO CONFORME

AFECTACION A APARIENCIA DE ENVASE

Este tipo de no conformidades, llamados también defectos menores, por lo
general no reducen el uso del envase ni afectan los fines para los que fue creado,
pero si la apariencia fisica del mismo. En ciertos casos, dependiendo del tamafo
y la ubicacion de la no conformidad, un defecto menor puede ser tomado como
mayor, dependiendo, también del tipo de envase que se esté fabricando.

El presente Manual pretende ser un apoyo para el Departamento de Fabricacion
y servir de guia para la prevencion y correccion de las no conformidades en los
envases de vidrio. Su uso se enfoca a los operadores y ayudantes de las
maquinas IS del Departamento de Fabricacion de VIGUA. Fue creado bajo un
estudio de las causas y correcciones mas comunes y beneficiosas de las no
conformidades de los envases de vidrio.

Es importante tomar en cuenta que las condiciones de operacion y de calidad de
vidrio pueden variar de carrera en carrera. Debido a la alta variabilidad en las
condiciones de proceso generales en el formado de envases de vidrio, el
siguiente Manual debe de ser tomado, Unicamente como una guia general, y
tener en cuenta que, lo mas importante es tener claro el concepto de las no
conformidades, para realizar una buena planificacion y evitar acciones
correctivas que puedan derivar en pérdida de produccion o recursos.
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Continuacion de la figura 23.

PRODUCTO NO CONFORME

PROCEDIMIENTO DE REVISION EN CALIENTE

1 Tomar muestra de envases de vidrio de maquina IS.
2 Trasladar la muestra a la mesa de revision en caliente.
Colocar la botella en area de revision. Se debe de utilizar siempre
3 tenazas con aislante para no influir en los resultados de la revision.
El operador hace la revision de los envases, buscando defectos de
4 aparienciay de vida util).
5 El ayudante procede a revisar el peso del envase.
6 El operador anota en la hoja de control de defectos el resultado de su
analisis.
El ayudante anota en la hoja de control de peso los resultados de la
d medicion.
8 El operador procede a corregir en maquina los defectos encontrados.
5 El ayudante hace las correcciones en la distribucion de gota para
modificar el peso, si fuera necesario.
- El ayudante tira los envases de la muestra al enviarlos al tunel de
reciclaje para su reprocesamiento.
11 El supervisor revisa el reporte de defectos encontrados en turno.
1 El supervisor elabora el reporte de productividad de turno o de
carrera.
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Continuacion de la figura 23.

REVISION EN CALIENTE

INSPECCION Y PRUEBA EN CALIENTE

Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: agosto 2013 Hois T ded
Elaborado por: Eduardo Golén Método: Actual ’
Operador Ayudante Supervisor

Tomar muestra
de maquina IS

Trasladar
muestra a
revision

Colocar botella

en dreade
revision
1 1
A P
Revision defectos Revisionde

de aparienciay
especificacion

envase

Anotar en hojade
Anotar en hoja de control de peso
control de defectos
el resultado
Corregiren
méaquina
. modificando
Corregiren
mdquina defectos choreeadoh
P
5 1
Desechar envases
de muestra para
reciclaje

Revision de reporte
de defectos

Elaboracion
reporte de
productividad

Este procedimiento se debe repetir cada media hora en una corrida de
produccion durante cada turno. Si el envase lo requiere, el Departamento de
Calidad puede exigir que la revision sea hecha con mas frecuencia.
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ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

PROCEDIMIENTO DE ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

No. Actividad Descripcion actividad
1 Identificacion de la no conformidad.
2 Comparar condiciones instaladas versus condiciones planificadas.
Si existen cambios, se modifican las condiciones para coincidir los
3 mecanismos segun la planeacion.
4 Sacar muestra nuevamente y volver a analizar los resultados.
Si se corrige la no conformidad, se anotan los cambios en la hoja de
3 reporte.
6 Sino se corrige, se debe de identificar el tipo de no conformidad
presentado en maquina.
- Se identifica la no conformidad y se revisa en el Manual de no
conformidades.
8 Se aplican las medidas correctivas en maquina.
9 Se espera el acorrientamiento de maquina para verificar resultados.
10 Se saca una muestra nuevamente y se analizan los resultados.
- Si nuevamente se encuentran no conformidades, se sigue
nuevamente el procedimiento anterior.
1 Si no se encuentran mas no conformidades, se anotan los cambios en
la hoja de reporte.
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Continuacion de la figura 23.

ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

FLUJOGRAMA

Para asegurarse que las medidas adoptadas en cada carrera sean las adecuadas,
dependiendo del tipo de no conformidad que pueda presentarse, se debe seguir
el siguiente flujo en la toma de decisiones en la produccion.

FLUJOGRAMA: ANALISIS DE NO CONFORMIDADES
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: agosto 2013 Hoiatde
Elaborado por: Eduardo Gol6n Método: Actual . VIGUA

Inicio

Identificacién delano
conformidad

!

Comparar condiciones
instaladas versus
condiciones planificadas

¢Existen

No A
cambios?

Modificar condiciones para
coincidirmecanismos con
planificacion

l

Sacar muestranuevamente
y volveraanalizarlos
resultados

¢Existenno No

conformi
?

A 4

Anotar cambiosen
hojade reporte

Identificartipo de no
—» conformidad presentadoen
maquina

Fin
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Continuacion de la figura 23.

ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

FLUJOGRAMA

FLUJOGRAMA: ANALISIS DE NO CONFORMIDADES
Departamento de Fabricacién, VIGUA |Fecha: agosto 2013 Hiiszide 2
Elaborado por: Eduardo Gol6n Método: Actual ) VIGUA

Revision de no conformidad
—> en Manual de no
conformidades

Aplicarmedidas correctivas
enmdéquina

Esperaracorrientamiento
de maquina para verificar

l

Sacar muestranuevamente
y analizarresultados

¢Existen no
conformidades?

Si

Anotar cambios en
hojade reporte

Fin

Es importante documentar cualquier movimiento que se haya hecho en las
carreras de produccion y sacar muestras constantes de envases en caliente, para
evitar que la correccion de una no conformidad conlleve al descuido o cambio
completo de otras condiciones que puedan generar mas defectos.
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Continuacion de la figura 23.

NORMAS TECNICAS

Los siguientes son lineamientos para la correccion y prevencion de no
conformidades que mas impacto generan en la produccion, con instrucciones de
como evitarlos.

ARRUGA

Es una fractura en el envase que, generalmente es causada por el equipo de
entrega y la forma en la que la carga es depositada en la seccion de lado
bombillo. Entre algunas de las recomendaciones para esta no conformidad se
tiene:

La forma de la figura del bombillo debe de ser cortay compacta.

La alineacion de las canales curvas debe ser correcta para la correcta entrega
de la carga en la seccion.

Tiempo de maquina, las cargas deben de ir a la mitad de la canal curva
cuando los pistones ya estén arriba y la seccion esté lista para recibir la carga
(pasa vela).

En bajo porcentaje la arruga se presenta por un excesivo calentamiento de
bombillo, cuando la zona de carga tiene una temperatura mayor a 370°. Para
quitar este problema, se debe de seleccionar toberas de enfriamiento de aire
acorde a historia, hacerle las ranuras radiales a los bombillos para mayor
enfriamiento y regular el tiempo de soplo de vela entre 8o y 9o grados
mecanicos.

10
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Continuacion de la figura 23.

NORMAS TECNICAS

ARRUGA

También, la arruga puede tener variaciones, dependiendo de los factores que la
causen. Dentro de las mas importantes se tiene:

Arruga de sierra: es ocasionada por una baja temperatura en el bombillo al
momento de desmoldar. Cuando el vidrio hace contacto con el material del
bombillo y se desmolda, por temperatura puede adherirse y provocar las
arrugas al abrir el bombillo. Es recomendable revisar la tobera y la estructura
de enfriamiento para asegurar que no tenga mucho escape de aire y
modificar la temporizacion del enfriamiento de bombillo, puede que esté
mucho tiempo y eso provoque la arruga.

Arruga de corona: la causa mas comun para el aparecimiento es la forma de
la carga, debido que a veces es muy corta y ancha, esto provoca que las
cuchillas tengan mas superficie de contacto al hacer el corte. Al momento de
hacer el contacto, las cuchillas tienen una temperatura mucho menor a la de
la carga y generan las arrugas. Este tipo de arruga se tiene que cuidar
mucho, especialmente en la corona tipo 26-600. También puede ser causada
por el material de las coronas, que no tenga el comportamiento térmico
adecuado y se mantenga muy frio a la hora de recibir la carga y formar la
corona.

11
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Continuacion de la figura 23.

NORMAS TECNICAS

BOMBILLO GOLPEADO, SUCIO O
PELLIZCADO

Estos problemas en el bombillo, generalmente son causados debido a un mal estado
de la moldura al estar trabajando en maquina. El taller de moldes debe asegurar la
moldura, con las reformas necesarias y el mantenimiento requerido antes de
empezar cada carrera. De igual forma puede influir también, el modo de lubricar la
molduray la frecuencia con la que se haga, debido a que una mala lubricacion puede
causar sobrecalentamiento del metal o ensuciar el molde. Por bombillo golpeado se
debe de cuidar la colocaciéon del bombillo en las bisagras y las nivelaciones del
obturador, embudo y corona, para evitar roces que puedan golpear el bombillo.
Entre algunas recomendaciones adicionales se tiene:

- Apegarse al programa de cambios por sistema de los moldes y bombillos de la
maquina.

- Revisar la moldura antes de entrar a trabajar en maquina para asegurar el
estado de la misma y ver que cumpla con las reformas solicitadas.

- Que un bombillo no dure mds de 24 horas trabajando en maquina
continuamente.

- Cuidar los bombillos durante su manejo al meterlos al hornito, transportarlos a
maquina e instalarlos en las bisagras para evitar golpes que puedan dadfar la
forma del mismo.

- Seguir la lubricacion programada para cada moldura, teniendo cuidado en no
gotear lubricante en maquina y siempre mantener la limpieza de las secciones.

12
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Continuacion de la figura 23.

NORMAS TECNICAS

BURBUJA EN LA CORONA

Es una pequena burbuja de aire localizada en la parte superior del envase, alrededor
de la corona. Puede ser causada por un mal ajuste del mecanismo de corte o exceso
de agua para enfriar las cuchillas. Se puede dar también, por una mala secuencia de
tiempos en el evento 1 “Preparar la seccion para recibir la carga”. Cuando la carga
entra a la seccion, el mecanismo de piston y el bombillo tiene que estar ya en
posicion para evitar mal formaciones o defectos en la corona y otras partes del
envase. Dentro de las disciplinas operativas para evitar burbuja en la corona se
tiene:

- Ajustar las cuchillas y centrarlas para asegurar un corte preciso.

- Regular el agua de enfriamiento de cuchillas para que no interfiera con la
formacion de la carga.

- Ajustar tiempos del evento 1. Dentro de los tiempos de operacion, se maneja un
parametro llamado "pasa vela", que es el momento en que la carga atraviesa la
mitad de la canal curva. En este momento, la seccion ya tiene que estar lista con
los bombillos y los embudos en posicion y el piston en posicion de recibir carga.

- Enelproceso PSBA, el piston tiene 3 posiciones. El piston debe estar en posicion
de recibir carga al momento de la entrada de vidrio al bombillo.

CRINOLINA

Es una marca del obturador que se presenta en el cuerpo del envase. Es causada,
principalmente por tener mucho tiempo de fraguado al llegar al molde, que ocasiona
que el vidrio se estire mas de lo debido y la marca suba a las paredes del envase. De
igual forma puede ser causado por un mal disefio en la conexion bombillo —
obturador. Se recomienda ajustar el tiempo de fraguado y la velocidad del
mecanismo de inversion o adelantar la entrada del soplo final para evitar que la
forma se estire demasiado.

13
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Continuacion de la figura 23.

NORMAS TECNICAS

MANCHAS DE GRASA

Generalmente son causadas por una mala limpieza en las bandas de fabricacion
y en el manejo del envase formado. Las bandas acarreadoras pueden ensuciarse
cuando se realiza el cambio de moldura o cuando el operario esta lubricando al
no escurrir la brocha y botar lubricante en el area de trabajo. Dentro de las
disciplinas operativas para evitar estas manchas se tiene:

- En el cambio de moldura: cubrir la banda acarreadora con una faja para
evitar que se ensucie cuando el equipo de cambios instale la nueva moldura.

- Asegurar siempre la limpieza de la maquina y de sus alrededores, siguiendo
la instruccion de limpieza de maquinas IS.

- No depositar ninguna herramienta o material en las bandas que las pueda
dafiar o ensuciar.

- Cuidar que la lubricacion del transfer y del empujador sea la adecuada y no
ensucie los envases en la entrada al templador.

- Seguir el programa de cambio de banda de taller de IS y no dejar que se
desgaste.

14
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Continuacion de la figura 23.

NORMAS TECNICAS

MANCHAS DE LUBRICACION

Esta tiene su causa en condiciones netamente operativas. Pueden aparecer en
todo el envase, especialmente en el cuerpo y son causadas por una mala
aplicacion de la lubricacion en el molde o bombillo de cada moldura. Es
corregida al seguir correctamente las disciplinas operativas de lubricacion de
cada moldura y de mantener el area de trabajo limpia. Algunas de las disciplinas
operativas de lubricacion incluyen acciones como:

- Lubricar con la menor cantidad posible de aceite en la brocha.

- Usar el didmetro correcto de cada brocha segun el tamafio y diametro del
molde.

- Lubricar siguiendo los ciclos que pide cada moldura para cada parte
(bombillo, corona, boca de molde, fondo, hombros, registros o perlas y
leyendas).

- Asegurarse que el lubricante y la brocha no tengan algin contaminante o
residuo externo.

- Mantener el recipiente de lubricante limpio y que el recipiente sea de
tamano adecuado para no exponer el lubricante mucho tiempo.

- Entregar limpio el recipiente en cada turno.

- Cuidar que la brocha sea de la medida correcta, que no esté desgastada, y
que esté empapada y exprimida para asegurar una lubricacion pareja sin
chorreaduras.

- Programar un ciclo de rechazo por seccidon cuando se necesite (por tamafio
de molde o velocidad de maquina) para asegurar una lubricacion adecuada.

- Recordar que la funcion de la lubricacidn es evitar que se pegue el vidrio con
el fierro para asegurar un buen desmolde del envase y evitar calentamiento
excesivo en las partes delicadas de la moldura.

15
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Continuacion de la figura 23.

NORMAS TECNICAS

MARCA DE CUCHILLAS

Es una pequefia arruga o raya que se origina antes que la carga de vidrio entre a
lado bombillo para generar la preforma. Esto sucede cuando la hoja de las
cuchillas del mecanismo de corte esta desgastada por uso o por un mal centrado
de carga que genera que la cuchilla no corte en el momento y en el angulo que
deberia. Para corregir este problema se debe de:

- Cambiar las hojas de cuchillas cada vez que sea necesario, segun el tiempo
de vida Util de cada cuchilla y el tiempo de trabajo que lleve instalado en
maquina. El cambio de cuchillas se debe de realizar durante el cambio de
moldura.

- Asegurar el centrado de carga y de corte para que la carga sea formada de la
mejor forma posible y la cuchilla corte de la mejor forma.

- Instalar en maquina una guia de carga acorde al tamafio, peso y forma de la
carga y de la moldura para asegurar que la cuchilla corte de forma simétrica
y justo en medio de la carga.

- Siuna carga cae en las cuchillas, se debe de parar la maquina para hacer el
respectivo cambio de cuchillas y la limpieza de las mismas.

- Cuando se desinstale un mecanismo de cuchillas, el taller de IS se debe de

asegurar de darle su mantenimiento respectivo, para dejarla en optimas
condiciones para cuando vuelva a entrar a trabajar en maquina.

16
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Continuacion de la figura 23.

NORMAS TECNICAS

RAYA FRIA

Es una fractura causada por demasiada presion interna en el envase. Tiene su
origen de lado bombillo y causa una mala apariencia en las paredes del envase o
en el lugar donde esté ocurriendo el problema. La mayor causa de la raya fria es
la temperatura del bombillo, que causa la raya al tener el choque térmico con la
carga de vidrio al momento de hacer la preforma. También puede influir el
material de los moldes usados, debido a que se puede calentar mas rapido de lo
debido o su enfriamiento es menor al requerido. Para este problema se
recomienda:

- Espaciar la lubricacion del fondo del molde entre cada 30 a cada 60 minutos
con KM8, se debe de cuidar la raya brillosa en el fondo, el fondo
desportillado y que no se peguen los vasos en el molde.

- Mantener limpio el equipo de entrega.

- Calentarlos moldes antes de realizar cualquier cambio.

17
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Continuacion de la figura 23.

EQUIPO DE SEGURIDAD

INDUSTRIAL OBLIGATORIO

Tapones de oido

Gafas protectoras

Guantes de lona

Botas industriales con punta
de acero
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Continuacion de la figura 23.
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1. Utilizar el equipo de protecciéon que se le ha
proporcionado.

+ 2. Pensar antes de actuar.

3. Durante las labores, evitar distraerse o distraer a los
compafieros de trabajo.

4. Nunca agarrar un envase sin tener puestos los
guantes.

5. No fumar en las areas de trabajo.

* 6. Mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

7. Conservar las maquinas y herramientas en buen
estado.

8. Levantar las cosas en forma correcta, manteniendo
siempre una postura recta.

9. Al lubricar las molduras, no meter los dedos en los
anillos de la brocha.

10. Si la seccion captura la brocha para lubricar,
soltarla inmediatamente, parar la seccién y retirar la
brocha.

11. Programar los ciclos de lubricacion cuando sea
necesario (por velocidad de maquina o condiciones de
operacion).

+ 12. No cambiar moldura o hacer un ajuste en la

maquina sin antes programarla para evitar la caida de
la gota.

13. En caso de existir una lesion, reportarlo al jefe
inmediato o a la coordinacién lo mas pronto posible.

19
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Continuacion de la figura 23.

Elaborado por Eduardo Golén
aprobado por Ing. Nelson Milian
octubre 2013

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.3. Proceso soplo—-soplo

A continuacion se presenta la propuesta de documentacion para el

proceso soplo—soplo:

2.4.3.1. Manual operativo

A continuacion se presenta el Manual operativo para el proceso soplo—

soplo:

Figura 24. Manual operativo proceso soplo—soplo

operativo

Proceso
soplo-soplo
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Continuacion de la figura 24.

* Objetivos

* Alcance

* Distribucion del Departamento

+ Generalidades del proceso

+ Diagrama de flujo de operaciones
+ Maquinas IS

* Tiempos de operacion

* Responsabilidades de ayudantes
* Responsabilidades de operarios

* Responsabilidades de supervisores
* Responsables del Manual

* Lubricacién de maquinas IS

» Area de trabajo

o B~ W

~
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Continuacion de la figura 24.

+ Documentar el proceso de formacion de
envases de vidrio.

+ Definir las caracteristicas del proceso soplo—
soplo.

« Establecer los tipos de envase mas adecuados
para el proceso soplo-soplo.
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Continuacion de la figura 24.

* El presente Manual pretende ser una guia
general para el proceso soplo—soplo,
especificando las generalidades del proceso y
sus caracteristicas mas importantes.

* Esta dirigido al personal operativo del
Departamento de Fabricacion, para servir de
guia y también para aportar un estandar en los
procesos, en busca de la estandarizacion de las
operaciones en el formado de envases de
vidrio.

* El proceso soplo—soplo es responsabilidad
directa del Departamento de Fabricacion, por
lo que su alcance abarca desde la planificacion
de la moldura y la preparacion de la
magquinaria y sus partes, hasta que el envase
ha sido fabricado y se traslada al
Departamento de Revision.

149



Continuacion de la figura 24.

DISTRIBUCION DEL DEPARTAMENTO

DE FABRICACION

* El proceso soplo—soplo abarca desde que la gota de vidrio es depositada
en la maquina IS, hasta que sale el envase transformado del templador
hacia el area de revision y empaque.

* En el siguiente diagrama se puede ver que el drea resaltada en azul es
donde ocurre principalmente el proceso, y las areas aledafias que
influyen en él, como el taller de maquinas, el control de proceso y los
cambios de moldura.

* Este proceso se puede instalar en cualquiera de las tres lineas de
produccion con las que cuenta la planta, pero principalmente se usa en
la maquina 11.

SV S
| MAQUINARIA ———.c

de
Moldura

J cambios

ICOMPRESORE.;

Bafios IS l

Calle
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Continuacion de la figura 24.

PROCESO soplo-soplo

GENERALIDADES DEL PROCESO

Abreviado SS, es el proceso donde se fabrican la mayoria de botellas con cuello
y boca estrecha (de 13 a 33 milimetros de diametro de corona). Se llama asi
debido a que los envases elaborados en este proceso primero son soplados
dentro de un premolde que le da la forma preliminar al envase (bombillo) y
luego se vuelve a hacer un soplo dentro del molde que le da la forma definitiva.
En ambas etapas, el vidrio es inflado como un globo.

Luego del corte de la carga de vidrio y que el equipo de entrega la deposita en la

seccion, los pasos del proceso son:

- Una vela de vidrio fundido es depositado en el molde de preforma
(bombillo).

- El bombillo es sellado por un obturador para que el vidrio llene la parte
inferior del molde.

- Por medio de un piston es soplado el vidrio hasta tomar la forma del
bombillo.

- Se abre el bombillo o premolde y un mecanismo invierte y traslada la pre
forma hacia el molde.

- Sedeposita la preforma en el molde e inicia el recalentamiento.

- Secierran las paredes del molde y entra un piston que sopla el envase hasta
que obtiene la forma final.

- Seabren las paredes del molde y el envase formado es trasladado hacia una

banda transportadora
/ \
U ' @ i I ‘ fa [ r@
)
1 2 3 4 S 6 7
Entradade  formacion del Entrad de Girodel Recalentamiento Soplado Final Producto
la gota cuello aire envase y formacion final
de la botella a presién del pico
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Continuacion de la figura 24.

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES: SOPLO-SOPLO
Departamento de Fabricacién, VIGUA |Fecha: junio 2013 Hoia Lde 1
Elaborado por: Eduardo Goldn Método: Actual . VIGUA

Depositar vela

Sello de bombillo por obturador

Soplo inicial

Formado de preforma

Abertura de bombillo

Traslado a lado molde

Recalentamiento

Cierre de paredes de molde

Subida de pistén 2

Abertura de paredes de moldes

Traslado a banda acarreadora

Transporte a tratamientos

Fin
RESUMEN
Evento Simbolo Numero
Operacion O 11
Demora D 1
Total 12
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Continuacion de la figura 24.

* La mayor diferencia en cuanto a maquinaria entre un proceso y
otro se da con el lado bombillo, por las partes que se deben de
instalar y el pistdn que se usa para realizar la corona. El siguiente
es una ilustracion de un piston para soplo—soplo.

Embudo

Obturador
Bombillos
Corona

Piston o
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Continuacion de la figura 24.

TIEMPOS DE OPERACION

para este proceso:

* Para el proceso soplo-soplo, los tiempos de operacidon constan
de 5 eventos principales, bajo los cuales se programan todos los
mecanismos de la maquinaria para fabricar los envases en este
proceso. El siguiente es un ejemplo de los tiempos de operacion

VITRO DELTA
DELTA SERVER - INFORMACION
Soplo-Soplo Fecha Impresién : 06/30/13  08:09 am.
PLANTA : VIGUA VEL. MAQUINA : 62.02 CPM
LINEA: 11 # DE SECC'S MAQ.: 10
# DE MOLD. : C-2483 #DE SECC'S TRAB.: 8
NOMBRE MOLD. : 700 ML VEL. SECCION. : 7.75 CPM
DATOS DE : 30/Jun/2013, 8:09 AM TIEMPODECICLO: 774 cseg
HISTORIA : de PESO : 528 grms.
Tiempos de Operacién Maquina Por Eventos
1 2 3 4 5 6 y 8 9 10
" Corta Vacio Molde 70 70 70 70 70 70 70 70 -
" Corta Molde Cierra 75 7515 15 15 75 75 75
Entra Molde Abre 85 85 85 85 85 85 85 85
Corta Cabeza de Soplo Baja ) [) [) [ ) [ o o
Entra Cabeza de Soplo Sube 10 10 10 10 10 10 10 10
Entra Sacadora Dentro 20 20 20 20 20 20 20 20
" Entra Dedos Cierra 50 50 55 58 55 55 55 58
Corta Sacadora Dentro 60 60 60 63 60 60 60 60
Entra Sacadora Afuera 80 80 80 80 80 80 80 80
Corta Dedos Cierra 460 460 460 460 460 460 460 _ 460
Entra Sacadora en Espera 50 50 S0 50 50 50 50 50
Corta Sacadora en Espera 50 50 50 50 50 50 50 50 -
Corta Sacadora Afuera 220 220 220 220 220 220 220 220
e —— e ————————
- ENTES - .
e —"
Entra Enfmto. Tobera Inferior 10 10 10 10 10 10 10 10
" Corta Enfmto. Tobera Inferior 764764 764 764 764 764 764 764 B
Entra Enfmto. Bowbillo 30 30 30 30 30 30 30 30
" Corta Enfmto. Bombillo 480 480 500 500 480 480 500 500
Entra Enfmto. Molde 1 1 3 1 1 1 1 1
Corta Enfmto. Molde 1 1 ) 1 1 1 p 8 3
Entra Enfmto. Placa Muerta 1550 1550 1550 1550 1550 1550 1550 1550
Corta Enfmto. Placa Muerta 2320 2320 2320 2320 2320 2320 2320 2320
Entra Aire Guia 1 1900 1900 1500 1500 1500 1800 1900 1900
Corta Aire Guia 1 240 240 240 240 240 240 240 240
Entra Aire Guia 2 1 1 1 1 1 1 1 1
Corta Aire Guia 2 1 1 7 1 1 1 1 1

= ESPECIALES -
===== ===z ===== s===s ss=o= s==== ==aas smm=m Soe== s==oo

Entra Vidrio 722 722 722 722 722 722 722 722
Corta Vidrio 50 50 50 50 50 50 50 50
Entra Rech. Cav. 1 2948 3148 3342 3535 3735 3926 4116 4309

Corta Rech. Cav. 1 18 18 18 18 18 18 18 18
Entra Rech. Cav. 2 2994 3195 3388 3581 3781 3972 4162 4355

Corta Rech. Cav. 2 18 18 18 18 18 18 18 18
Num. Ciclos Lubricar Bombillo 1 1 1 1 1 1 1 1
Num. Ciclos Rech. Después Lub. Bomb. 1 1 1 1 1 1 1 X
Num. Ciclos Pistén Sube Sin Vidrio 3 3 3 3 3 3 3 3
Num. Cavidades Trabajando 2 2 2 2 2 2 2 2
Tiempo de Ciclo 774 774 774 774 774 774 774 774

Tiempo de Ciclo Real

774.5 774.0 774.0 774.0 774.0 774.0 774.5 774.0

Pagina

3
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Continuacion de la figura 24.

RESPONSABILIDADES DEL

PUESTO PARA AYUDANTES

* Presentarse al area de trabajo de 10 a 15 minutos antes del inicio de turno, para
poder informarse de lo acontecido en el turno anterior y poder recibir la
magquina conociendo el trabajo realizado en la misma.

* Sacar una muestra de envase en caliente de cada seccion (adentro y afuera)
cada 30 minutos, ayudandose con un recipiente de material refractario y
colocar los envases en la mesa de revision.

* Llevar el control del peso de los envases, sacando una muestra cada 10 o 15
minutos, dependiendo del tipo de envase y las especificaciones. El envase se
pesa en la bascula electrénica y se anota el resultado (6 envases por muestreo
en triple cavidad, 4 envases en doble cavidad, 2 envases en simple cavidad).

* Lubricaciéon correcta y adecuada segun los requerimientos de la moldura
especificados en la hoja técnica. Cambiar de brocha frecuentemente (siempre
se debe de usar brocha de la medida correcta, no desgastada, empapada y
exprimida).

* Mantener limpia la maquina, las secciones y los alrededores de la misma (piso,
mesa de revision, hornito, etc.)

+ Mantener limpio el depdsito de grasa y entregar limpio al finalizar el turno.

- Apoyar al cambio de moldura cuando esté en turno de mafanay el cambio sea
en su maquina designada.

* Revisar la refaccion de moldura en el hornito y si no hay, alimentarlo con
moldura.

* Reportar cualquier anomalia al operador en turno o al supervisor.

Y recordar que el trabajo de ninguno es mejor que el de todos juntos
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Continuacion de la figura 24.

RESPONSABILIDADES DEL

PUESTO PARA OPERADORES

LAS PRINCIPALES SON:

1.- Lubricacion de moldura.
2.- Revisiones en caliente.

3.- Correccion de defectivo en operacion

4.- Verificacion y registro de variables de operacion.
e  Revisar la produccion de los juegos de botellas que el operador saca como muestreo, a
fin de detectar cualquier defectivo.
e  Constante verificacion de calibraciones y dimensiones del envase.
e  Registro, control, correccion y seqguimiento al defectivo.

e  Verificar caida de carga, lubricacion de cuchillas y equipo de entrega a fin de evitar
fallas.

e Cumplir con sus cambios por sistemas durante el turno de bombillos, pistones, coronas
y obturadores.

e Cumplir con las disciplinas operativas establecidas por el proceso y el tipo de envase.

e  Registrar las variables de operacion, presiones de prensado, frecuencia de lubricaciony
tiempos de operacion en los formatos establecidos.

e  Verificar por turno las presiones de prensa, temperatura de premoldes, moldes, valvulas
de vacio y equipo de entrega.

e  Usarsiempre su equipo de sequridad.
e Anotarlos tiempos muertos que afectan la operacion, asi como sus eficiencias.
e  Mantener siempre el drea y la maquina limpia y ordenada.

e  Controlar la altura de mecanismo de piston, sacadoras, fondos y porta coronas.

Y recordar que el trabajo de ninguno es mejor que el de todos juntos

10
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Continuacion de la figura 24.

RESPONSABILIDADES DEL

PUESTO PARA SUPERVISORES

El deber del supervisor es llevar el control de las maquinas del horno a su cargo y de controlar el
proceso de la formacion de la botella en la carta de control. También debe controlar las siguientes
condiciones de operacion por turno:

1. Control del chorreador y temperatura del vidrio.
e  Alturadeltubo
e  Velocidad del tubo
e  Alturade tapon
e  Carrera de tapon
e Diferencial
e  Alturade cuchillas
2. Control de presiones
e  Presion SF
e  Presion SF o enfriamiento de piston
e  Presion HC por presiones de prensado por seccion
e  Presion de enfriamiento corona
e  Presion enfriamiento maquina
e  Presion de piloteo
3. Tiempos de operacion
e  Sonlos tiempos establecidos por medio del botellero al inicio de cada moldura, segun
la moldura en maquina. Se debe de llevar un estricto control y modificar si se necesita
hacer correcciones de defectivo.
4. Cambios por sistemas.
e  Es llevar el control del cambio de piezas por turno incluyendo: bombillos, coronas,
pistones y obturadores.
5.  Tiempos muertos

Debe hacer revisiones de rutinas de supervisor a operadores, ademas lo siguiente:

e  Juntas con personal de turno y jefaturas

e  Control de personal diario (asistencia, puntualidad, vestimenta, etc.)

e  Presentarinformes de pack to melt, eficiencias de maquinay otros indicadores a la jefatura
e  Apoyo cuando exista emergencias en maquina o en planta

11
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Continuacion de la figura 24.

Puesto Responsabilidad

- Usarel Manual como guia para
realizar sus actividades diarias.
- Cumplir con el procedimiento de
Ayudantes lubricacion.
- Tener presentes las
responsabilidades del puesto de
ayudante.

- Usar el Manual como guia para
realizar sus actividades diarias.
- Cumplir con las actividades del
Operarios proceso de soplo—soplo.
- Tener presentes las
responsabilidades del puesto de
operario.

- Usar el Manual como guia para
realizar sus actividades diarias.

- Asegurarse del cumplimiento del

proceso de soplo—soplo.

Tener presentes las

responsabilidades del puesto de

supervisor.

- Manejar los tiempos de operacion
de este proceso.

Supervisores
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- Difusion del Manual

- Revision periodica

Actualizacion cuando sea necesaria

- Proveer copias del mismo a todo el
personal que lo requiera

Jefatura

158



Continuacion de la figura 24.

L UBRICACION DE MAQUINA IS

INSTRUCTIVO DE DEPARTAMENTO DE FABRICACION

Elaborado por Eduardo Golon
Version: 1
VIGUA Fecha de emision: 09 de abril de 2013 Fecha: abril 2013
Revisiones:

LUBRICACION DE MOLDURAS PARA ENVASES DE VIDRIO EN MAQUINAS IS
Procedimiento utilizado para lubricar las molduras que van dentro de las
secciones de las maquinas IS. Este procedimiento debe de ser realizado
cada 20 minutos (esta medida depende del tipo de moldura) y debe ser
realizado por el operador o el ayudante de la maquina.

MATERIALES A UTILIZAR

Descripcion

1. Brocha aplicadora (hisopo)

2. Recipiente para lubricante

3. Lubricante KM-197

4. Moldura ubicada dentro de seccion

PROCEDIMIENTO
PASO ACTIVIDAD

Seleccionar brocha para lubricacion. Se debe de
tener presente el tamano de la moldura para
seleccionar el tamano adecuado de brocha. El mas
usado es el de 2".

Mojar la brocha en el tanque de lubricante y
escurrir el excedente en orilla de recipiente. La
cantidad de lubricante en la brocha debe ser la
adecuada segun las practicas de lubricacion.

Programar paro de seccion para lubricacion. Se
programa un salto en la distribucion de gota para
que el vidrio no caiga mientras el ayudante se
encuentra lubricando la moldura.

Esperar a que seccién de maquina pare e
4 introducir la brocha en el molde. La forma de
lubricar es empezar de abajo hacia arriba.

registros y el logotipo del envase. Se debe de mover

5
la brocha desde abajo hacia arriba, de adentro
hacia afuera.

6 Retirar brocha y reprogramar seccién de maquina.

Nota: la lubricacion y las partes de la moldura a producir dependen del tipo de moldura, el
tipo de envase que se esté produciendo y la temperatura con la que se esté trabajando.

13
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Continuacion de la figura 24.

Block de
valvulas
proporcionales
(lado bombillo)

Mesa de
revision

v 4

AREA DETRABAJO

Charola
lubricacion

14

160



Continuacion de la figura 24.
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Continuacion de la figura 24.

v 4

AREA DETRABAJO

Area de
lockers

lubricantes
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Continuacion de la figura 24.

il

VICAL

GRUPO VIDRIERO CENTROAMERICANO

Elaborado por Eduardo Goldn
aprobado por Ing. Nelson Milidn
octubre 2013

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.3.2. Condiciones de operacion

El proceso soplo—soplo debe tenerse mucho cuidado con las presiones
internas del envase, la apariencia del mismo, la forma y sus dimensiones.

Dentro de las condiciones de operacion mas importantes a cuidar se tienen:

o Condiciones de carga de vidrio
o Temperatura de vela
o) Forma de carga
o Equipo refractario (bushing, tubo, tapon)
o Equipo de entrega
o Presiones de maquina
o Presion de soplo de vela
o Presion de hacer corona
o Presion de soplo final
o Enfriamiento de maquina
o Estructura de enfriamiento lado bombillo y lado molde
o Capacidad de enfriamiento de abanico
o Lubricacion
o Frecuencia de lubricacion
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2.4.3.3. Maquinaria

Para el proceso soplo-soplo aplican las mismas condiciones Yy
recomendaciones para el mantenimiento y limpieza de maquina que para el
proceso prensa—soplo. El Unico cambio es que, debido a los mecanismos del
proceso, debe cuidarse la operacion del piston y su guia, en vez del piston sube
y baja (prensa—soplo). Dentro de las consideraciones de la maquinaria, también
es importante generar reportes para la parte del chorreador y del equipo de

manejo en area caliente. Dichas actividades incluyen:

o Revisar que los mecanismos de los embudos y rechazador de gota no

estén sueltos o tengan fugas de agua.

o Verificar que el tubo de descarga suba y baje perfectamente.

o Verificar funcionamiento de cuchillas.

o Revisar que el distribuidor de carga no tenga juego.

o Revisar que la banda del acarreador no esté desgastada o larga.

o Inspeccionas las placas muertas y verificar su nivelacion con la banda.

De igual forma, segun recomendaciones generales por parte de los
fabricantes de las maquinas, se recomienda una inspeccién general de maquina

basada en los siguientes criterios:

o Nivelacion de los mecanismos de inversion.

o Cambio de aceite de cajas de engranes.

o Inspeccién de operacién de las partes de la maquina.

o Aseguramiento de la limpieza de aire de enfriamiento, que deberan tener

filtros a la entrada de los ventiladores.
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2.4.3.4. No conformidades que afectan la vida util

del envase

En el proceso soplo—soplo, las no conformidades que afectan la vida Uutil
del envase, también llamados defectos mayores, son aquellos que pueden
provocar una falla y ocasionar problemas en las lineas de produccion tanto
internas como del cliente. De igual forma reducen en gran medida la vida atil del

envase Yy perjudican el propésito para el que fue destinado.

2.4.3.4.1. Manual para correccion de no

conformidades

El Manual para correccion de no conformidades que afectan la vida util del
envase sigue los mismos lineamientos, tanto en el proceso prensa-soplo como
en el soplo-soplo. Este apartado pretende ser un complemento a lo establecido
en el Manual, previo a definir ciertos casos en los que se debe de tomar un

analisis diferente debido a la naturaleza de ambos procesos.
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Figura 25. Manual para correccion de no conformidades que afectan

vida uatil

Manual para
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conformidades

Vida util del envase
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Continuacion de la figura 25.

+ Alcance

* Objetivos

- Revisiones y referencias

+ Producto no conforme

+ Procedimiento de revision en caliente

* Flujograma de revision en caliente

* Procedimiento de analisis de no conformidades
* Flujo de proceso: anélisis de no conformidades

+ Normas técnicas

« Corona bocona
- Mala distribucion
» Ovalado

* Equipo de sequridad industrial

* Reglas de sequridad industrial
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Continuacion de la figura 25.

* El presente Manual para correccion de no
conformidades toma en cuenta las no
conformidades que afectan la vida Util de un envase
y sus multiples variables. Para el analisis de las
causas de las no conformidades, se han tomado
todos los factores que ocurren dentro del
Departamento de Fabricacion, dejando fuera, por
ejemplo, variables de calidad de vidrio y de materia
prima. Se hizo este apartado para lograr un mayor
grado de especificaciéon dentro del grupo de
variables, donde se toman en cuenta condiciones
térmicas, mecanicas y operativas y asegurarse que
se tomaran medidas cuya responsabilidad vy
ejecucion se podria realizar en un 100 % por el
Departamento de Fabricacion.
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Continuacion de la figura 25.
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« Documentar el analisis de las causas mas
comunes e importantes de las no
conformidades que afectan la vida Util del
envase.

+ Definir las acciones correctivas mas eficientes
para reducir las no conformidades dentro de
las carreras de produccion.

* Ser una herramienta de apoyo para la
produccion eficiente de envases de vidrio en el
proceso soplo-soplo.
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Continuacion de la figura 25.

REVISIONESY REFERENCIAS

* Fecha de publicacion:
* Octubre 2013.

* Version:
* 1.0

* Revisado por:
* Nelson Milian

* Aprobado por:
* Nelson Milian

REFERENCIAS

* Instruccion de trabajo: cambios de moldura.

* Procedimiento documentado: planificacion de cambios de
moldura.

* Formato de carreras Job On.
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Continuacion de la figura 25.

PRODUCTO NO CONFORME

AFECTACION A VIDA UTIL DEL ENVASE

Una no conformidad o defecto es todo lo que afecta a un producto en su
imagen, proceso, distribucion o consumo. Las no conformidades que afectan la
vida otil del envase, también llamados defectos mayores, son aquellos que
pueden provocar una falla y ocasionar problemas en las lineas de produccion
tanto internas como del cliente. De igual forma reducen en gran medida la vida
util del envase y perjudican el propdsito para el que fue destinado.

El presente Manual pretende ser un apoyo para el Departamento de Fabricacion
y servir de guia para la prevencion y correccion de las no conformidades en los
envases de vidrio. Su uso se enfoca a los operadores y ayudantes de las
maquinas IS del Departamento de Fabricacion de VIGUA. Fue creado bajo un
estudio de las causas y correcciones mas comunes y de mayor beneficio de las
no conformidades de los envases de vidrio.

El analisis de las causas mas comunes a los distintos problemas en la produccion
de envases de vidrio se hizo en conjunto con los técnicos de produccion y la
jefatura del Departamento. Se trazaron también, las acciones mas inmediatas y
con mejores resultados para la correccion de las no conformidades, una vez se
esté trabajando un envase de vidrio.

Es importante tomar en cuenta que las condiciones de operacion y de calidad de
vidrio pueden variar de carrera en carrera. Debido a la alta variabilidad en las
condiciones de proceso generales en el formado de envases de vidrio, el
siguiente Manual debe de ser tomado, Unicamente como una guia general, y
tener en cuenta que, lo mas importante es tener claro el concepto de las no
conformidades, para realizar una buena planificacion y evitar acciones
correctivas que puedan derivar en pérdida de produccion o recursos.
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Continuacion de la figura 25.

PRODUCTO NO CONFORME

PROCEDIMIENTO DE REVISION EN CALIENTE

1 Tomar muestra de envases de vidrio de maquina IS.
2 Trasladar la muestra a la mesa de revision en caliente.
Colocar la botella en area de revision. Se debe de utilizar siempre
3 tenazas con aislante para no influir en los resultados de la revision.
El operador hace la revision de los envases, buscando defectos de
4 aparienciay de vida Util).
5 El ayudante procede a revisar el peso del envase.
6 El operador anota en la hoja de control de defectos el resultado de su
analisis.
El ayudante anota en la hoja de control de peso los resultados de la
7 medicion.
8 El operador procede a corregir en maquina los defectos encontrados.
El ayudante hace las correcciones en la distribucion de gota para
9 modificar el peso si fuera necesario.
1 El ayudante tira los envases de la muestra al enviarlos al tunel de
reciclaje para su reprocesamiento.
1 El supervisor revisa el reporte de defectos encontrados en turno.
1 El supervisor elabora el reporte de productividad de turno o de
carrera.
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Continuacion de la figura 25.

REVISION EN CALIENTE

FLUJOGRAMA

INSPECCION Y PRUEBA EN CALIENTE
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: agosto 2013 Hoia 1de 1
Elaborado por: Eduardo Golén Método: Actual .

Operador Ayudante Supervisor

Tomar muestra
de maquina IS

Trasladar
muestra a
revision

Colocar botella

en drea de
revision
1 1
& Py
Revision defectos Revisionde

de aparienciay
especificacion

envase

Anotar en hojade
Anotar en hoja de control de peso
control de defectos
el resultado
Corregiren
méaquina
. modificando
Corregiren
mdquina defectos chorgeador
— |
9
Desechar envases
de muestra para
reciclaje

Revision de reporte
de defectos

Elaboracién
reporte de
productividad

Este procedimiento se debe repetir cada media hora en una corrida de
produccion durante cada turno. Si el envase lo requiere, el Departamento de
Calidad puede exigir que la revision sea hecha con mayor frecuencia.
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Continuacion de la figura 25.

ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

PROCEDIMIENTO DE ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

1 Identificacion de la no conformidad.
2 Comparar condiciones instaladas versus condiciones planificadas.
Si existen cambios, se modifican las condiciones para coincidir los
3 mecanismos segun la planeacion.
4 Sacar muestra nuevamente y volver a analizar los resultados.
Si se corrige la no conformidad, se anotan los cambios en la hoja de
5 reporte.
6 Sino se corrige, se debe de identificar el tipo de no conformidad
presentado en maquina.
. Se identifica la no conformidad y se revisa en el Manual de no
conformidades.
8 Se aplican las medidas correctivas en maquina.
9 Se espera el acorrientamiento de maquina para verificar resultados.
10 Se saca una muestra nuevamente y se analizan los resultados.
i Si nuevamente se encuentran no conformidades, se sigue
nuevamente el procedimiento anterior.
5 Si no se encuentran mas no conformidades, se anotan los cambios en
la hoja de reporte.

175



Continuacion de la figura 25.

ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

FLUJOGRAMA

Para asegurarse que las medidas adoptadas en cada carrera sean las adecuadas,
dependiendo del tipo de no conformidad que pueda presentarse, se debe seguir
el siguiente flujo en la toma de decisiones en la produccion.

FLUJOGRAMA: ANALISIS DE NO CONFORMIDADES
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: agosto 2013 Hia e
Elaborado por: Eduardo Golén Método: Actual : VIGUA

Inicio

Identificacién delano
conformidad

!

Comparar condiciones
instaladas versus
condiciones planificadas

éExisten

No "
cambios?

Modificar condiciones para
coincidirmecanismos con
planificacion

}

Sacar muestranuevamente
y volveraanalizarlos
resultados

No

¢Existenno

confor
?

Anotar cambiosen

Identificartipode no ijd deiresiorte

—» conformidad presentadoen
maéquina

Fin
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Continuacion de la figura 25.

ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

FLUJOGRAMA

FLUJOGRAMA: ANALISIS DE NO CONFORMIDADES
Departamento de Fabricacién, VIGUA |Fecha: agosto 2013 Hoia 2de 2
Elaborado por: Eduardo Golén Método: Actual ! VIGUA

Revision de no conformidad
— en Manual de no
conformidades

Aplicarmedidas correctivas
enmaquina

Esperaracorrientamiento
de maquina para verificar

|

Sacar muestranuevamente
y analizarresultados

¢Existen no
conformidades?

Si

Anotar cambios en
hojade reporte

Fin

Es importante documentar cualquier movimiento que se haya hecho en las
carreras de produccidn y sacar muestras constantes de envases en caliente, para
evitar que la correccion de una no conformidad conlleve al descuido o cambio
completo de otras condiciones que puedan generar mas defectos.
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Continuacion de la figura 25.

NORMAS TECNICAS

Los siguientes son lineamientos para la correccion y prevencion de no
conformidades que mas impacto generan en la produccion, con instrucciones de
como evitarlos.

CORONA BOCONA

Es aquella que permite el paso del calibrador aun en su maximo, teniendo mas
didmetro del especificado. La corona estrecha es lo contrario, es la que no
permite el paso del calibrador ni en su minimo, teniendo menos didmetro del
especificado. Este tipo de corona se da Unicamente en el proceso soplo—soplo,
siendo provocado generalmente en la corona tipo “1000 Guala”. Se recomienda
para este caso:

- Evaluar disefio de corona y asegurar el estado de la misma.

- Regular el soplo de vela (por las mismas razones que puede provocar la
corona aglobada).

- Generalmente este tipo de coronas lleva corcho, por lo que la presion y el
diametro debe de ser lo mas cercano al estandar para evitar problemas en
las lineas del cliente.
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Continuacion de la figura 25.

NORMAS TECNICAS

MALA DISTRIBUCION

La mala distribucion puede ser formada por una mala formacién de carga. La
carga debe de ser lo mas compacta posible para asegurar que a la seccion entre
de la forma mas uniforme posible, cubriendo las paredes del molde con la misma
cantidad de vidrio. De igual forma se debe de cuidar la alineacion del equipo de
entrega. De lo contrario, al caer la carga no llega centrada y se pega a una de las
paredes del molde, causando la mala distribucion. De igual forma, dependiendo
del lugar de la mala distribucion puede presentarse por distintas causas:

- Mala distribucion en el cuerpo: verificar el disefio de los bombillos y que la
figura real tenga ese mismo disefio y verificar la estructura de enfriamiento,
especialmente la altura de las toberas de los bombillos

- Mala distribuciéon en el hombro: cuidar el disefio de la forma del hombro.
Buscar la estabilidad de las condiciones del vidrio y operacion.

- Maladistribucion en el talon: darle mas temperatura al vidrio para que pueda
cubrir el fondo del envase y atrasar la entrada del soplo final para dar mas
tiempo de fraguado.

OVALADO

El ovalado en soplo—soplo es causado por la
forma de carga, por la forma en la que el
vidrio entra al bombillo. En este caso se
recomienda mejorar la forma y el centrado
de la carga, para que la preforma no se
incline o adopte formas fuera de lo
requerido por el bombillo.

11
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Continuacion de la figura 25.

EQUIPO DE SEGURIDAD

INDUSTRIAL OBLIGATORIO

Tapones de oido

Gafas protectoras

Guantes de lona

Botas industriales con punta
de acero
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Continuacion de la figura 25.
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1. Utilizar el equipo de proteccion que se le ha
proporcionado.

+ 2. Pensar antes de actuar.

3. Durante las labores, evitar distraerse o distraer a los
compafieros de trabajo.

4. Nunca agarrar un envase sin tener puestos los
guantes.

5. No fumar en las areas de trabajo.

* 6. Mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

7. Conservar las maquinas y herramientas en buen
estado.

8. Levantar las cosas en forma correcta manteniendo
siempre una postura recta.

9. Al lubricar las molduras, no meter los dedos en los
anillos de la brocha.

10. Si la seccion captura la brocha para lubricar,
soltarla inmediatamente, parar la seccién y retirar la
brocha.

11. Programar los ciclos de lubricacion cuando sea
necesario (por velocidad de maquina o condiciones de
operacion).

* 12. No cambiar moldura o hacer un ajuste en la

maquina sin antes programarla para evitar la caida de
la gota.

13. En caso de existir una lesion, reportarlo al jefe
inmediato o a la coordinacion lo mas pronto posible.

12
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Continuacion de la figura 25.

Elaborado por Eduardo Golon
aprobado por Ing. Nelson Milian
octubre 2013

Fuente: elaboracion propia.

182



2.4.3.5. No conformidades que afectan |la

apariencia del envase

Este tipo de no conformidades, llamados también defectos menores, por lo
general no reducen el uso del envase ni afectan los fines para los que fue
creado, pero afectan la apariencia fisica del mismo, afectando la imagen del
producto o de la empresa. En ciertos casos, dependiendo del tamafio y la
ubicacion de la no conformidad, un defecto menor puede ser tomado como

mayor, dependiendo también del tipo de envase que se esté fabricando.

2.4.3.5.1. Manual para correccion de no

conformidades

Estos lineamientos sirven como complemento al Manual para correccion
de no conformidades que afectan la apariencia del envase definido en el
proceso prensa—soplo. Las causas y las correcciones de las no conformidades
de apariencia para el proceso soplo—soplo son las mismas que para el proceso
anterior debido a ser Unicamente problemas de apariencia. En este apartado se
define inicamente el caso de la arruga, una no conformidad que si se diferencia

dependiendo del proceso en el que aparezca.
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Figura 26. Manual para correccion de no conformidades de apariencia
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Continuacion de la figura 26.

* Alcance

* Objetivos

* Revisiones y referencias

* Producto no conforme

* Procedimiento de revision en caliente

* Flujograma de revisién en caliente

* Procedimiento analisis de no conformidades

* Flujo de proceso: analisis de no conformidades
* Normas generales

+ Normas técnicas

* Arruga

* Equipo de sequridad industrial

* Reglas de seguridad industrial
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Continuacion de la figura 26.

« El presente Manual para correccion de no
conformidades toma en cuenta las no
conformidades que afectan la apariencia de un
envase y sus multiples variables. Para el analisis de
las causas de las no conformidades se han tomado
todos los factores que ocurren dentro del
Departamento de Fabricacion, dejando fuera, por
ejemplo, variables de calidad de vidrio y de materia
prima. Se hizo este apartado para lograr un mayor
grado de especificacion dentro del grupo de
variables, donde se toman en cuenta condiciones
térmicas, mecanicas y operativas.
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Continuacion de la figura 26.
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« Documentar el analisis de las causas mas

comunes e importantes de las no
conformidades que afectan la apariencia del
envase.

+ Definir las acciones correctivas mas eficientes

para reducir las no conformidades dentro de
las carreras de produccion.

Ser una herramienta de apoyo para la
produccion eficiente de envases de vidrio en el
proceso soplo-soplo.
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Continuacion de la figura 26.

REVISIONESY REFERENCIAS

REVISIONES

* Fecha de publicacion:
* Octubre 2013.

* Version:
* 1.0

* Revisado por:
* Nelson Milian

* Aprobado por:
* Nelson Milian

REFERENCIAS

* Instruccion de trabajo: cambios de moldura.

* Procedimiento documentado: planificacion de cambios de
moldura.

* Formato de carreras Job On.

188



Continuacion de la figura 26.

PRODUCTO NO CONFORME

AFECTACION A APARIENCIA DE ENVASE

Este tipo de no conformidades, llamados también defectos menores, por lo
general no reducen el uso del envase ni afectan los fines para los que fue creado,
pero si la apariencia fisica del mismo. En ciertos casos, dependiendo del tamafo
y la ubicacion de la no conformidad, un defecto menor puede ser tomado como
mayor, dependiendo, también del tipo de envase que se esté fabricando.

El presente Manual pretende ser un apoyo para el Departamento de Fabricacion
y servir de guia para la prevencion y correccion de las no conformidades en los
envases de vidrio. Su uso se enfoca a los operadores y ayudantes de las
maquinas IS del Departamento de Fabricacion de VIGUA. Fue creado bajo un
estudio de las causas y correcciones mas comunes y beneficiosas de las no
conformidades de los envases de vidrio.

Es importante tomar en cuenta que las condiciones de operacion y de calidad de
vidrio pueden variar de carrera en carrera. Debido a la alta variabilidad en las
condiciones de proceso generales en el formado de envases de vidrio, el
siguiente Manual debe de ser tomado, Unicamente como una guia general, y
tener en cuenta que, lo mas importante es tener claro el concepto de las no
conformidades, para realizar una buena planificacion y evitar acciones
correctivas que puedan derivar en pérdida de produccion o recursos.
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Continuacion de la figura 26.

PRODUCTO NO CONFORME

PROCEDIMIENTO DE REVISION EN CALIENTE

No. Actividad Descripcion actividad
1 Tomar muestra de envases de vidrio de maquina IS.
2 Trasladar la muestra a la mesa de revision en caliente.
Colocar la botella en area de revision. Se debe de utilizar siempre
3 tenazas con aislante para no influir en los resultados de la revision.
El operador hace la revision de los envases, buscando defectos de
4 aparienciay de vida util).
5 El ayudante procede a revisar el peso del envase.
6 El operador anota en la hoja de control de defectos el resultado de su
analisis.
El ayudante anota en la hoja de control de peso los resultados de la
z medicion.
8 El operador procede a corregir en maquina los defectos encontrados.
El ayudante hace las correcciones en la distribucion de gota para
9 modificar el peso si fuera necesario.
- El ayudante tira los envases de la muestra al enviarlos al tunel de
reciclaje para su reprocesamiento.
11 El supervisor revisa el reporte de defectos encontrados en turno.
1 El supervisor elabora el reporte de productividad de turno o de
carrera.
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Continuacion de la figura 26.

REVISION EN CALIENTE

INSPECCION Y PRUEBA EN CALIENTE

Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: agosto 2013 Hois T ded
Elaborado por: Eduardo Golén Método: Actual ’
Operador Ayudante Supervisor

Tomar muestra
de maquina IS

Trasladar
muestra a
revision

Colocar botella

en dreade
revision
1 1
A P
Revision defectos Revisionde

de aparienciay
especificacion

envase

Anotar en hojade
Anotar en hoja de control de peso
control de defectos
el resultado
Corregiren
méaquina
. modificando
Corregiren
mdquina defectos choreeadoh
P
5 1
Desechar envases
de muestra para
reciclaje

Revision de reporte
de defectos

Elaboracion
reporte de
productividad

Este procedimiento se debe repetir cada media hora en una corrida de
produccion durante cada turno. Si el envase lo requiere, el Departamento de
Calidad puede exigir que la revision sea hecha con mayor frecuencia.
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Continuacion de la figura 26.

ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

PROCEDIMIENTO DE ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

No. Actividad Descripcion actividad
1 Identificacion de la no conformidad.
2 Comparar condiciones instaladas versus condiciones planificadas.
Si existen cambios, se modifican las condiciones para coincidir los
3 mecanismos segun la planeacion.
4 Sacar muestra nuevamente y volver a analizar los resultados.
Si se corrige la no conformidad, se anotan los cambios en la hoja de
5 reporte.
6 Sino se corrige, se debe de identificar el tipo de no conformidad
presentado en maquina.
. Se identifica la no conformidad y se revisa en el manual de no
conformidades.
8 Se aplican las medidas correctivas en maquina.
9 Se espera el acorrientamiento de maquina para verificar resultados.
10 Se saca una muestra nuevamente y se analizan los resultados.
- Si nuevamente se encuentran no conformidades, se sigue
nuevamente el procedimiento anterior.
5 Si no se encuentran mas no conformidades, se anotan los cambios en
la hoja de reporte.
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Continuacion de la figura 26.

ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

FLUJOGRAMA

Para asegurarse que las medidas adoptadas en cada carrera sean las adecuadas,
dependiendo del tipo de no conformidad que pueda presentarse, se debe seguir
el siguiente flujo en la toma de decisiones en la produccion.

FLUJOGRAMA: ANALISIS DE NO CONFORMIDADES
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: agosto 2013 Hoiatde
Elaborado por: Eduardo Gol6n Método: Actual . VIGUA

Inicio

Identificacién delano
conformidad

!

Comparar condiciones
instaladas versus
condiciones planificadas

¢Existen

No A
cambios?

Modificar condiciones para
coincidirmecanismos con
planificacion

l

Sacar muestranuevamente
y volveraanalizarlos
resultados

¢Existenno No

conformi
?

A 4

Anotar cambiosen
hojade reporte

Identificartipo de no
—» conformidad presentadoen
maquina

Fin
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Continuacion de la figura 26.

ANALISIS DE NO CONFORMIDADES

FLUJOGRAMA

FLUJOGRAMA: ANALISIS DE NO CONFORMIDADES
Departamento de Fabricacion, VIGUA |Fecha: agosto 2013 ——
Elaborado por: Eduardo Gol6n Método: Actual ! VIGUA

Revision de no conformidad
—> en Manual de no
conformidades

Aplicarmedidas correctivas
enmaquina

Esperaracorrientamiento
de maquina para verificar

I

Sacar muestranuevamente
y analizarresultados

¢Existen no
conformidades?

Si

Anotar cambios en
hojade reporte

Fin

Es importante documentar cualquier movimiento que se haya hecho en las
carreras de produccion y sacar muestras constantes de envases en caliente, para
evitar que la correccion de una no conformidad conlleve al descuido o cambio
completo de otras condiciones que puedan generar mas defectos.
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Continuacion de la figura 26.

NORMAS TECNICAS

Los siguientes son lineamientos para la correccion y prevencion de no
conformidades que mas impacto generan en la produccion, con instrucciones de
como evitarlos.

ARRUGA

Para soplo—soplo, la forma de la carga es la principal causante de la arruga y
debe cuidarse que la seccion ya esté completamente preparada para recibir el
vidrio al momento de caer la carga para asegurar la formacion de la preforma. Al
igual que en el proceso anterior, la arruga también presenta ciertas variaciones
que deben de ser analizadas por aparte. En este caso se tiene:

- Arruga interna: defecto comun en el proceso soplo—soplo, especialmente en
las cerveceras y soderas, por el calentamiento de la zona de carga. Es
causada, principalmente, por una alta temperatura de bombillo. Para su
correccion aplican los mismos criterios que, para la arruga de carga.

Adicional a esto, se tienen ciertas recomendaciones generales para causas no
tan comunes de esta no conformidad que pueden presentarse en este proceso.

Causas Correcciones

Vidrio muy caliente. Enfriar vidrio.

Carga muy larga. Acortar carga.

Equipo de entrega desalineado. Alinear equipo.

Falta de enfriamiento a equipo de entrega. Abrir agua de enfriamiento.
Canales sucias Limpiar o cambiar canales.

Canal recta muy baja. Subir canal recta.

Canal curva fuera del centro. Centrar canal.

Tamaiio de los embudos guias inadecuados. Cambiar embudos conforme
historia.

Tiempo de caida mal ajustado. Ajustar tiempos de maquina.

Cargas torcidas. Ajustar guia de carga.

La vela dura demasiado tiempo en el molde WASEIRiyolIH

antes de ser prensada.

10
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Continuacion de la figura 26.

EQUIPO DE SEGURIDAD

INDUSTRIAL OBLIGATORIO

Tapones de oido

Gafas protectoras

Guantes de lona

Botas industriales con punta
de acero
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Continuacion de la figura 26.

a
<
a
oY
=)
U,
LLI
W
LLl
&
vy
<
]
)
LLI
'

1. Utilizar el equipo de proteccion que se le ha
proporcionado.

2. Pensar antes de actuar.

3. Durante las labores, evitar distraerse o distraer a los
compafieros de trabajo.

4. Nunca agarrar un envase sin tener puestos los
guantes.

5. No fumar en las areas de trabajo.
6. Mantener el area de trabajo limpia y ordenada.

7. Conservar las maquinas y herramientas en buen
estado.

8. Levantar las cosas en forma correcta manteniendo
siempre una postura recta.

9. Al lubricar las molduras, no meter los dedos en los
anillos de la brocha.

10. Si la seccion captura la brocha para lubricar,
soltarla inmediatamente, parar la seccion y retirar la
brocha.

11. Programar los ciclos de lubricacion cuando sea
necesario (por velocidad de maquina o condiciones de
operacion).

12. No cambiar moldura o hacer un ajuste en la
maquina sin antes programarla para evitar la caida de
la gota.

13. En caso de existir una lesion, reportarlo al jefe
inmediato o a la coordinacion lo mas pronto posible.

13
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Continuacion de la figura 26.

Elaborado por Eduardo Golon
aprobado por Ing. Nelson Milian
octubre 2013

Fuente: elaboracion propia.
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2.5. Costos de la propuesta

Debido a que el resultado final del proyecto son los manuales previamente
propuestos, los gastos de impresion, encuadernacion y reproduccion de los
manuales son los Unicos en los que se incurrird. Se tiene previsto entregar
varias copias de los manuales para que se pueda impartir capacitaciones con
ellos y que los trabajadores puedan consultarlos cuando tengan alguna duda.

La siguiente tabla contiene los datos de los costos de esta propuesta.

Tabla VIlIl.  Costos de impresién y encuadernacién de manuales
Rubro Descripcién Cantidad | Costo Costo
unitario (Q) | total (Q)
Programaciéon de la 1 10,00 10,00
produccién
. No conformidades 3 20,00 60,00
Impresion o
de apariencia
No conformidades 3 20,00 60,00
de vida util
Programaciéon de la 1 10,00 10,00
produccién
.. | No conformidades 3 10,00 30,00
Encuadernacion .
de apariencia
No conformidades 3 10,00 30,00
de vida util
Costo total de la propuesta 200,00

Fuente: elaboracion propia.

Los manuales seran entregados al Departamento y se quedara una copia
en la oficina de los supervisores para que los trabajadores puedan consultarlo,

otra copia en la oficina de la jefatura y otra en cambios de moldura.
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3. FASE DE INVESTIGACION: PROPUESTA PARA LA
REDUCCION DEL USO DE PAPEL EN EL AREA
ADMINISTRATIVA DEL DEPARTAMENTO DE FABRICACION

3.1. Procedimientos administrativos que impactan en el consumo de

papel

En el estudio realizado para medir el consumo de papel, en primera
instancia se delimitaron los procesos administrativos que generan un consumo
considerable de papel dentro del Departamento. Debido a que la parte
administrativa de fabricacion se concentra en el puesto de control de proceso,
fue este que se estudio en primer lugar. Tomando como base el diagrama de
operaciones de control de proceso y sus actividades, se recopilé el siguiente

listado de los procedimientos:

o Elaboracion del reporte de cambios de moldura.

o Elaboracion del reporte de condiciones diarias.

o Revisién de condiciones de maquina.

o Elaboracion del reporte de carrera terminada.

o Revisiéon de la hoja de cambios.

o Creacion de historial de carrera nueva.

o Crear aviso de nueva carrera y revision del mismo.

o Transmision de carta final de nueva moldura (instrucciones a

fabricacion).
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Con esta informacion se disefi6 una matriz Pepsu, presentando al
proceso enfocado en las entradas y las salidas en funcién de los reportes o
actividades que requieran alguna impresion o el uso de papel, asimismo, con el

responsable de dar la informacién o dichas entradas y el usuario final que debe

recibir el resultado del proceso. Dicha matriz es presentada a continuacion:

Tabla IX. Matriz Pepsu control de proceso
Proveedores Entradas Proceso Salidas Usuarios
Supervisores Reporte de .. Reporte de .
P P ., Reunién de P . Operario control de
de operacion de . cambio de
. L. cambios proceso
fabricacion maquina moldura
) Formato de Anotar Reporte de .
Operarios de - . . P .. Operario control de
. condiciones de condiciones de condiciones
fabricacion .. .. o proceso
maquina maquinas diarias
. . . . Reporte de
Supervisores | Pareto de defectos, | Revisar historia P
. carrera Jefe del
de eficiencia de de carrera ) .
. . terminada (Job | Depto./supervisores
fabricacién carrera terminada
OFF)
Gerencia de . . Verificar hoja | Reporte de hoja | Operario control de
. Hoja de cambios . .
Calidad de cambios de cambios proceso
Historial de . Creacion de . . .
Reporte de hoja de C Historial de Operario control de
control de . historia de
cambios carrera nueva proceso
proceso nueva carrera
Supervisores Aviso de nueva
/historial de | Historial de carrera | Llenar historial carrera de Jefe del
control de nueva y revisar aviso Depto./supervisores
moldura
proceso
. . Crear carta . .
Jefatura de | Aviso revisado de . Carta final de Supervisores
o, final de L,
fabricacion nueva carrera moldura fabricacion
moldura

Fuente: elaboracion propia.

En la tabla IX se puede identificar las actividades que requieren algin
reporte o recopilacién de informacion en fisico. Asimismo, ver que en la mayoria

de actividades se involucra al menos un reporte en fisico, y que en algunos
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casos, el mismo documento se repite para diferentes actividades. De igual
forma se puede identificar que muchos de los reportes pasan de un usuario a
otro, solo para agregar pocos datos y luego se genera otro para pasarlo a otro
usuario. Esta redundancia de documentos genera un gran consumo de papel,
que mas adelante se delimitara en nimero de documentos y el gasto exacto por

cada uno de ellos.

Aparte del analisis en el control de proceso, de igual forma se tomaron en
cuenta todos los reportes y bitacoras llevados por los supervisores y los
operarios directamente en planta, que sirven para alimentar los reportes
elaborados para la jefatura del Departamento y la medicién de los indicadores
de eficiencia. Debido a que es una menor cantidad de actividades, las mismas
se presentan en la tabla X, donde se hace la diferencia entre la actividad
realizada y la persona o puesto encargado de realizarla:

Tabla X. Actividades en planta que inciden en el consumo de papel
Responsable | Actividad Frecuencia
Reporte de peso de envase Por turno
Ayudantes
Reporte de moldura Por turno
Reporte de condiciones Por turno
Operarios Reporte de tiempos de
» Por turno
operacion
Bitacora diaria y control de
_ Por turno
Supervisores |temperatura
Reporte de cambio Por dia

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla X se pueden identificar varias actividades que generan un
reporte en fisico, que luego es trasladado al area de control de proceso para
gue se elaboren los reportes correspondientes para la jefatura y el historial de

molduras.

Con todas las actividades involucradas en el consumo de papel, se hizo
un listado con los documentos utilizados en cada una de ellas y la cantidad de
reportes y hojas usadas en cada uno, para tener un promedio de consumo por

mes:

o Control de proceso

o) Hoja de cambios: impresa una para la junta de cambios (6.00 am),
una para el reporte del dia, otra para el control de historias en el
sistema y otra para la prejunta de carrera iniciada.

o Informe de nueva moldura (Job ON): son dos hojas por cada
cambio de moldura (segun formato VG-PO-CM-002-R8)

o Avisos de nueva moldura (Job ON): son 4 hojas por cada cambio
de moldura (segun formato VG-PO-CM-002-R8 y tiempos de
operacion de carrera anterior).

o Historias de carrera terminada (Job OFF): cuatro impresiones que
se adjuntan al reporte de carrera terminada (segun formato VG-
PO-CM-002-R8 Off, Pareto de defectos de carrera y resultados de
carrera).

o Control diario de operaciones: una hoja diaria para anotar las
condiciones de maquina y adjuntar al reporte del dia.

Reporte de carrera terminada
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o Personal de planta

o Bitacora diaria: bitacora de fabricacion llenada diariamente con
condiciones de maquina por turno.

o Condiciones de operacion de maquina: impresion de tiempos de
operacion de cada maquina y moldura.

o Condiciones de operacion de supervisores: registro de reporte de

condiciones de operacién segun formato

o) Control de peso: registro de comportamiento de peso segun
formato
o Reporte cambios de moldura: registro de comportamiento de

cambio de moldura segun formato VG-PO-CM-002-R1.

3.2. Andlisis del consumo de papel

Tomando en cuenta la informacién anterior del listado de actividades que
generan un gasto de papel, se procedid a analizarlas y poder identificar si en
realidad son importantes para el desempefio de las actividades diarias del
Departamento. Una de las primeras cosas evidentes es que muchos reportes
pasan de mano a mano y se utilizan mas de una vez, por lo que se dividio los
reportes entre los que deben de pasar a otro usuario 0 solo se generan una vez

y se envian a archivo u otro destino. Esta informacion se recopild en la tabla XI:

Tabla XI. Actividades que consumen papel por tipo de uso
Responsable Unico uso Varios usos
Personal de | Condiciones de operacion

. Bitacora diaria
planta de maquina

Condiciones de operacion

Control de peso i
de supervisores
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Continuacion de la tabla XI.

Reporte de cambios de
moldura

Control de operaciones Hoja de cambios

Historia de carrera

: Informe de nueva moldura
Control terminada
de
proceso Aviso de nueva moldura

Reporte de carrera
terminada

Fuente: elaboracion propia.

De la tabla Xl se puede identificar que hay varios reportes que tienen mas
de un uso, por lo que se deberia de asegurar que el primer usuario, de ser
necesario, lo imprima una Unica vez y luego lo traslade a las siguientes areas o
se evalle la posibilidad de enviar los documentos y trabajarlos con una copia en
digital.

Igualmente, se puede ver que muchas actividades redundan en la
impresion de documentos, especialmente con impresiones que son hechas para
utilizar tnicamente unos datos y luego son desechadas. De los documentos que
tienen un solo uso, ya sea este otro usuario final o ir directamente a archivo, se
debe de evaluar la importancia de cada uno y la informacion que contiene, para
poder eliminar ciertos documentos o integrarlos con algun otro que tenga mayor

relevancia en los procesos del departamento.

Para finalizar con el andlisis, se gener6é una tabla consolidando todo el
consumo que generan los procedimientos de este Departamento, con el fin de

identificar las actividades que se deben de minimizar o de buscar alternativas.

206



3.2.1.

Para

administrativo,

realizar

Tabla de consumo por procedimiento administrativo

la siguiente

se tomaron en cuenta todas

tabla de consumo por

procedimiento

las actividades enlistadas

anteriormente, haciendo la divisién del proceso o encargado global.

Tabla Xll.  Consumo de papel por procedimiento administrativo
Num.| Encargado Descripcién de actividad Nuhm. Frecuencia -Ir;?éasll
1 Hoja de cambios 4 Diaria 120
2 Informe Job ON 2| Por cambio 48
3 Avisos Job ON 4 | Por cambio 96
4 Control diario de operaciones 1 Diaria 30
5 Historias Job OFF 4 | Por cambio 96
6 Control de Programa preliminar del mes 7| Mensual 7
7 proceso Programa final del mes 6| Mensual 6
8 Resultados del mes 17| Mensual 17
9 Indicadores internos 13| Mensual 13
10 Hoja de limpieza 3 Diaria 90
11 Control de herramienta y cambios 6| Mensual 6
12 Avisos supetrvisores 4| Mensual 4
13 Bitacora diaria 3 Diaria 90
14 Condiciones de operacién maquina 18 Diaria 540
15 Supervisores Cond|C|osnuepse(rj\i5%|cr>§;amon de 9 Diaria 270
16 Control de peso 9 Diaria 270
17 | Ccambios de Reporte de cambio de moldura 1| Por cambio 24
18 moldura Reporte de carrera terminada 3| Por cambio | 72
Total 1799

Fuente: elaboracion propia.
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En la tabla XII se obtiene un total de 1 799 hojas utilizadas durante un mes
calendario, tomando en cuenta un promedio de 24 cambios de moldura por

mes.

3.2.2. Gréfica de consumo por procedimiento administrativo

La figura 27 fue elaborada con los datos de la tabla XII siguiendo la
numeracion de cada actividad para medir el consumo. La cantidad de hojas por
actividad es el total estimado por mes, tomando en cuenta la frecuencia y el

promedio de nimeros de cambios de moldura.

Figura 27. Gréfica de consumo por procedimiento administrativo
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Fuente: elaboracion propia.

En la figura 27, se puede evidenciar que son pocas actividades las que
tienen mayor impacto en el consumo de papel, especialmente las condiciones
de operacion de maquina, que se utilizan 18 hojas diarias. Estas son las que se
adjuntan a los reportes de carrera y al historial que se lleva a diario de la
operacion de maquinaria. De igual forma, las actividades 15 y 16 son las que
impactan mas en el consumo de papel.
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Esta grafica ayuda a identificar las actividades mas importantes para
reducir el consumo de papel de manera significativa, sin descuidar las
actividades pequefias que pueden representar un gasto innecesario de

impresiones y de papel.

3.2.3. Tabla de consumo de papel por mes

Para realizar la tabla de consumo de papel por mes se tomo en cuenta la
cantidad de dias de cada mes y la cantidad de cambios de moldura realizados,
debido a que son los dos factores mas importantes que repercuten en el
consumo de papel. El periodo de estudio se tomd de enero a mayo de 2013. La
tabla indica el numero de hojas de papel que se utilizaron cada mes para cada
actividad. Los resultados de dicho estudio pueden ser apreciados en la tabla
XII.

Tabla Xlll.  Consumo de papel por mes por actividad
Procedimiento o actividad Enero |Febrero | Marzo | Abril | Mayo
Hoja de cambios 124 112 124 120 124
Informe Job ON 64 54 54 54 50
Avisos Job ON 128 108 108 108 100
Control diario de operaciones 31 28 31 30 31
Historias Job OFF 128 108 108 108 100
Programa preliminar del mes 7 7 7 7 7
Programa final del mes 6 6 6 6 6
Resultados del mes 17 17 17 17 17
Indicadores internos 13 13 13 13 13
Hoja de limpieza 93 84 93 90 93
Control de herramienta y cambios por 6 6 6 6 6
sistema
Avisos supervisores 4 4 4 4 4
Bitacora diaria 93 84 93 90 93
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Continuacion de la tabla XIII.

Condiciones de operacion maquina 558 504 558 540 558
Cond|C|osnuepse(r:l\i5%|cr)§;aC|on de 279 - 279 270 279
Control de peso 279 252 279 270 279

Reporte de cambio de moldura 32 27 27 27 25
Reporte de carrera terminada 96 81 81 81 75
Totales 1958 1747| 1888 1841| 1860

Fuente: elaboracion propia.

Como conclusion se puede evidenciar que se gastan casi cuatro resmas
de papel en la oficina, una cantidad bastante alta para las pocas personas que
tienen acceso al equipo de impresion y tienen necesidad de generar reportes.
De igual forma, también se puede ver que en enero fue donde mas consumo
hubo, debido a la cantidad de cambios de moldura que se realizaron en ese
mes (32) y que una de las actividades que mas incide en el consumo son las

condiciones de operacion de maquina.

3.3. Plan de disminucién de consumo de papel

A continuacién se presenta el plan para la disminucion de consumo de
papel para el area Administrativa del Departamento de Fabricacion, que se hizo
tomando en cuenta los principios de produccion mas limpia para generar

propuestas que busquen:

o Reduccion de consumo por medio de mejoras en los procedimientos
administrativos.
o Reutilizacion de papel: impresiones a doble cara y uso de papel

reciclado.
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o Reciclaje: procedimiento para reciclar el papel una vez ya haya cumplido
SuU Uso Yy no se pueda reutilizar.
o Uso de medios digitales: para evitar lo mas que se pueda el uso de

documentos fisicos.

Lo anterior se enfoco principalmente a la reduccion del costo mensual en

la compra de papel para el Departamento.

Figura 28. Plan para la disminucion del consumo de papel

Y

RECICLAJE

PROPUESTA PARA LA
REDUCCION DEL
CONSUMO DE PAPEL

DEPARTAMENTO DE
FABRICACION

ELABORADO POR:
Eduardo José Golén
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Plan para la disminucion del consumo de
papel

Objetivos
- Identificar las actividades y procedimientos administrativos que impactan fuertemente en
el consumo de papel.
- Disefiar un plan para la disminucién del consumo de papel en el drea administrativa del
departamento de fabricacion.
- Proponer la reestructuracion o la modificaciéon de procesos administrativos para lograr un
menor consumo de papel.

Metodologia

Este plan contiene cuatro componentes principales, que son:

- Reducir

- Reutilizar

- Reciclar

- Sustituir por medios digitales

Tomando en cuenta los procesos y procedimientos, la cultura organizacional, los normativos y
gestion de documentos y el uso de medios electrdnicos y digitales.

Analisis del consumo de papel

En primera instancia se han delimitado los procesos administrativos que impactan fuertemente en
el consumo de papel dentro de este Departamento, tomando en cuenta las dependencias del
mismo, como la oficina de control de proceso y los reportes generados por los supervisores de
fabricacion y cambios de moldura.

Actividades:
1. Hoja de cambios
a. Impresa una para la junta de cambios (6.00 am), una para el reporte del dia, una
para el control de historias en el sistema y otra para la prejunta de carrera
iniciada.
2. Informe Job ON
a. Son dos hojas por cada cambio de moldura (segtin formato VG-PO-CM-002-R8)
3. Avisos Job ON
a. Son 4 hojas por cada cambio de moldura (Formato VG-PO-CM-002-R8 y tiempos
de operacion de carrera anterior).
4. Control diario de operaciones
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a. Una hoja diaria para anotar las condiciones de maquina y adjuntar al reporte del
dia.
5. Historias Job Off
a. Cuatro impresiones que se adjuntan al reporte de carrera terminada (Formato VG-
PO-CM-002-R8 Off, Pareto de defectos de carreray resultados de carrera).
6. Programa preliminar del mes
a. Unaimpresién para modificar y hacer correcciones al programa.
7. Programa final del mes
a. 6impresiones del programa del mes (técnicos botelleros y jefe de fabricacién).
8. Resultados del mes
a. Impresion de presentacion de resultados del mes anterior.
9. Indicadores internos
a. Impresiones de reportes de indicadores internos efectuados por ingenieria
industrial y calidad integral.
10. Hoja de Limpieza
a. Impresion de registro de limpieza en maquina (segtin formato VG-IT-FA-002-R1)
11. Control de herramientas y cambios por sistema
a. Registros por maquina para control de herramientas y cambios.
12. Aviso supervisores
a. Impresidn de notas o memos para los supervisores (vacaciones, cambios de
personal, etc.)
13. Bitacora diaria
a. Bitacora de fabricacion llenada diariamente con condiciones de maquina por
turno.
14. Condiciones de operacién de maquina
a. Impresion de tiempos de operacion de cada maquina y moldura.
15. Condiciones de operacién de supervisores
a. Registro de reporte de condiciones de operacion segtin formato
16. Control de peso
a. Registro de comportamiento de peso seguin formato
17. Reporte cambios de moldura
a. Registro de comportamiento de cambio de moldura segun formato VG-PO-CM-
002-R1.
18. Reporte carrera terminada
a. Impresion de curva de temperatura y tiempos de operacidon de moldura al
terminar su produccion.

Consumo por Actividad

Hojas Total
Num. Encargado Descripcion de actividad de Frecuencia mes
papel
Hoja de cambios 4 Diaria 120
Cantral de Informe Job ON 2 Por cambio 48
proceso - :
Avisos Job ON 4 Por cambio 96
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4 Control diario de operaciones 1 Diaria 30
5 Historias Job Off 4 Por cambio 96
6 Programa preliminar del mes 7 Mensual 7
7 Programa final del mes 6  Mensual 6
8 Resultados del mes 17 Mensual 17
9 Indicadores internos 13 Mensual 13
10 Hoja de limpieza 3 Diaria 90
11 Control de herramienta y cambios 6  Mensual 6
por sistema
12 Avisos supervisores 4 Mensual 4
13 Bitacora diaria 3 Diaria 90
14 Condiciones de operacién maquina 18 Diaria 540
15 Supervisores Condiciones de operacién de 9 Diaria 270
supervisores
Control de peso 9 Diaria 270
16 Cambios de Reporte de cambio de moldura 1 Por cambio 24
17 moldura Reporte de carrera terminada 3 Por cambio 72
Total 1799

Nota: datos totales calculados en base a un mes de 30 dias. Para cantidades por cambio de
moldura, se tomo el promedio de cambios de moldura de los ultimos 6 meses (24 cambios).

Grafica de consumo mensual por actividad

Total por mes

v
=
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w
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9 10 1.1
NUM. DE ACTIVIDAD
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Grafica de consumo enero-mayo 2013
Consumo de papel enero-mayo 2013

FEBRERO

Con los datos anteriores se puede analizar que existen procesos administrativos que no
necesariamente deben llevar una impresién de papel, que muchas veces solo sirve para recopilar
uno o dos datos y luego la hoja queda sin ser utilizada propiamente. Si existen varios procesos y
actividades donde se puede impactar y reducir el consumo de papel.

En promedio, cada mes se gastan casi cuatro resmas de papel, una alta cantidad teniendo en
cuenta que todo el gasto es solo hecho por 7 personas, cada quien generando sus reportes.

Actividades

Fase 1. Reducir

1. Fotocopiar e imprimir a doble cara
Es un mecanismo eficaz para reducir el consumo de papel. Se ahorra papel, envios, espacio
de almacenamiento, se reduce el peso y es mas como de engrapar, archivar o transportar.
Actualmente, las impresoras del Departamento tienen la opcidn automatica de impresion a
doble cara (duplex), por lo que esta medida es facil de implementar.

2. Reducir el tamaiio de los documentos al imprimir o fotocopiar
Es recomendable utilizar las funciones que permiten reducir los documentos a diferentes
tamafios, para imprimir dos o mas paginas en la misma cara de la hoja. Estas opciones igual
se encuentran dentro de los programas del paquete de Office y también para archivos en
formato PDF.

3. Elegir tamafio y fuente pequefios para borradores
Para documentos que deben de ser modificados o revisados, el imprimirlos con letra o
fuente mas pequefia reduce la cantidad de hojas y da mas oportunidad de hacer
anotaciones en los espacios que quedan en blanco.

4. Configuracién correcta de las paginas
Muchas impresiones fallidas se deben a no verificar la configuracién de los documentos
antes de dar la orden de impresion. Para evitar esta situacion, es importante utilizar las
opciones de vista previa.
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5. Evitar copias e impresiones innecesarias
Muchas veces para poder recopilar un dato, se imprime todo el archivo y al final la hoja se
desecha. También es importante el poder identificar la posibilidad de integrar varios
documentos o reportes en uno solo, para reducir el nimero de copias.

6. Conocer el uso correcto de impresoras y fotocopiadoras
Es importante conocer las condiciones de uso y mantenimiento del equipo para evitar
impresiones deterioradas por errores. Actualmente, los proveedores de los equipos
monitorean periddicamente el estado de las impresoras pero se debe de llegar un
seguimiento y solicitar asistencia cuando se piense que esta fallando la impresora.

Fase 2. Reutilizar

Utilizar las hojas de papel usadas por una sola cara para la impresién de borradores, toma de notas,
impresion de formatos a entregar de forma manual, listados de asistencia, impresién de correos, y
todo documento que no sea crucial o no se deba de entregar formalmente a alguna persona.

Fase 3. Reciclar

Aunque se logre reducir el uso de papel, siempre habra una cantidad que se manejara fisicamente
que se tiene que controlar para evitar un desperdicio. Por politica, todos los reportes del
departamento fisicos deben de ser almacenados durante tres afios. Al cumplir ese tiempo, se debe
de cumplir lo siguiente:

- Asegurarse que el papel ya no pueda ser usado (impreso de ambos lados, deterioro, etc.)

- Elencargado de control de proceso debe de recuperar todo el papel usado por supervisores
y otro personal.

- Una vez se tenga junto todo el papel, se debe de llevar al depdsito de reciclaje general que
se encuentra en el area de mantenimiento.

- Existe un proveedor autorizado por la gerencia de compras para el reciclaje de papel en
Vigua, y mensualmente llega a la empresa a recoger el papel. Es importante el seguimiento
al papel una vez cumple su uso para poder asegurar su reciclaje.

Fase 4. Sustitucion por medios digitales

1. Lecturay correccion en pantalla
Durante la elaboracién de un documento y sus correcciones, es conveniente hacerlas en la
computadora e imprimir Unicamente la versidn definitiva. Al hacer la revision y correccion
en papel, se gasta el doble. Si se hace en digital, inclusive se puede utilizar los correctores
ortograficos y gramaticales para asegurar un mejor resultado.

2. Guardar archivos no impresos en computador
En los casos en los que una copia impresa no sea totalmente necesaria, se debe de
almacenarlos en el disco duro, en un disco de back-up para asegurar los documentos, en
CD’S, DVD ’s u otro dispositivo o medio digital que permita conservar la informacién. En este
caso es importante el rotular e identificar los documentos y el medio de almacenamiento,
para poder recuperarlos y consultarlos en el futuro.

3. Uso de correo electrénico
Asegura una comunicacion mas rapida y eficaz entre departamentos y colaboradores. Es
importante el incluir campafias o mensajes que prevengan la impresién de los correos a
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menos que sea altamente importante, y si en dado caso se debe de imprimir el correo, es
importante eliminar todo texto que no sea parte del mensaje (como los avisos de
confidencialidad o el historial de los correos). También es de gran ayuda incluir un mensaje
para evitar la impresion innecesaria de los mismos.

Ejemplos:
* Tardas 5 segundos en imprimi este e-mail.
El Arbol gue servird para hacer el papel, tardard 7 afios en crecer.
No imprimas este mensaje si no es necesarnio.
Plensa antes de imprimir..
UNARBOL TE LO AGRADECERA
4. Uso de intranet
Se debe de aprovechar al maximo el servicio de la red interna y los portales de internet. En este
portal estan cargados todos los instructivos, registros, procedimientos de trabajo e informacion de
la empresa. En cualquier computadora con acceso al sistema, se accede a intranet Unicamente
anotando la direccién ws// en cualquier navegador de internet.
Fase 5. Reestructuracion de procesos administrativos
1. Control de proceso
Procedimiento actual
':eal":;?::: Formato de Reporte de Revisién de Reuniile Cartas de Tiormesde
moldura (1) condiciones condiciones hoja de Job On (8) condiciones Job Off (4)
diarias (1) diarias (2) cambios (1) Job On (8)

Anotado en paréntesis, el nimero de impresiones usado actualmente.

Propuesta
Revisién de o
Reunién de
hoja de
» » cambios (1) lob0n(4) »

1. La misma hoja usada para la reunion de cambio de moldura se usa para imprimir el
formato y el reporte de condiciones diarias.

2. Enlareunidn de Job ON, se imprime el registro VG-PO-CM-002-R8 a doble cara.

3. En las cartas de condiciones de Job ON, los tiempos de operacidn y el reporte de
condiciones de la carrera anterior se adjuntan del archivo de la carrera, sin necesidad
de imprimir nuevamente.
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Fase 6. Campafia de concientizacion

Es importante no olvidar el factor humano dentro del plan de ahorro de papel, especialmente a las
personas directamente involucradas o que tienen acceso al equipo de impresion, por lo que también
se implementara una campafia para hacer conciencia.

1. Mensajes en correo electrdnico:
Junto con la firma, adjuntar un mensaje de prevencién de la impresién de los correos.

2. Rétulos para prevenir el ahorro de papel:
Colocados en las areas de impresidn, en tableros cercanos como un mensaje recordatorio
de la importancia de imprimir la menor cantidad de hojas posibles.

Resultados proyectados
1. Corto plazo
Unicamente aplicando las medidas que involucran al personal de control de proceso, se
tiene el siguiente consumo:

Consumo de papel enero-mayo 2013

FEBRERO PROYECTADO

En promedio se gasta un estimado de Q136.40 mensuales Gnicamente por consumo de papel en las
actividades descritas previamente. Si se implementan las propuestas de este plan de ahorro,
mensualmente se tendria un ahorro de Q34.10. Es importante tomar en cuenta que la disminucién
del consumo no contempla la reduccién de impresiones por parte del personal de cambios de
moldura ni de los supervisores del Departamento.
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La programacion anterior toma en cuenta el tiempo de implementacidon mientras se adoptan las
medidas indicadas. Segun el programa, la implementacion con las medidas usadas al 100% se

llevaria a cabo en dos meses y medio.
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3.4. Costos de la propuesta

Para esta propuesta se tomaron medidas que fueran, principalmente,
producto de la disciplina y de concientizar al personal involucrado de la

importancia del ahorro de papel.

Debido a que el equipo de impresion que se tiene actualmente en el
Departamento tiene las funciones para impresion a doble cara y en modo
borrador (segun la sugerencia de la propuesta), no es necesario hacer ninguna
compra mayor. Unicamente se acompafiara a la campafia de concientizacion
con afiches y recordatorios colocados cerca de las dos impresoras del
Departamento, y de igual forma se sugiere la compra de una memoria USB
para promover el uso y almacenamiento de documentos digitales. El precio de
la memoria USB fue tomado de referencia de la tienda de la Asociacion

Solidarista de Trabajadores, ubicada dentro de la empresa.

Tabla XIV. Costos de la propuesta

No. | Descripcion Costo unitario Costo total

1 Afiches promocionales, tamafio Q 8,00 Q 16,00
doble carta full color

2 Memoria USB 4 GB marca Q 80,00 Q 80,00
Kingston

Costo total de propuesta Q 96,00

Fuente: elaboracion propia.

Segun la tabla XIV, los costos totales de la propuesta son Q. 96,00, que
incurriria directamente en la cuenta de: papeleria. Esta propuesta no requiere
de mayor inversion debido a que se basa, principalmente en acciones

disciplinarias del personal.
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4. FASE DE DOCENCIA: PLAN DE CAPACITACION

4.1. Diagnostico de necesidades de capacitacion

Este diagnostico se enfoco en el personal operativo del Departamento de
Fabricacion y se realiz6 en colaboracion con el jefe y los supervisores del

Departamento.

Inicialmente se realiz6 una breve entrevista semiprogramada con el jefe
del Departamento para dar una visién general de la situacién del mismo, como
primer paso del diagnostico de las necesidades de capacitacion. Esto con el
propésito de identificar el trabajo previo realizado y que el plan que se realizara
cumpliera con los objetivos de la direcciobn. A continuacion se presenta el

modelo de la entrevista:

Figura 29. Entrevista al jefe de Departamento de Fabricacion

-

. Para usted, éel perfil de las personas contratadas es el adecuado para
el puesto?
El perfil de la mayorio de las personas si es el adecuado paro el puesto,
aungue siempre hace falta una copacitocion o induccién para
familigrizar @ las personas con los conceptos y los procesos de la
fabricacidn de envases de vidrio.

. éHace cudnto fue la Gltima capacitacion y a quién se le impartié?
Se realizd en enero 2013 y se [e impartid a los ayudantes de
fabricacién. El tema fue “Disciplinas de lubricacién”.

. éCuenta con los recursos necesarios para poder realizar y programar
capacitaciones?
Si se cuenta con los recursos como sala de capacitaciones, pizarrones,
cafonera, computadora, etc.

4. iActualmente hay algin plan de capacitacion o capacitaciones
programadas?
En este momenta no hay ninguna capacitacion o plan programado.

. En general, {Cudl es su percepcion de los conocimientos del personal
y su desempeiio en el puesto?
En general el personal tiene una gran experiencia en lo fobricacion de
envases de vidrio y conocen bastante bien su trabajo pero de forma
empirica. Se necesita una capacitacién constante para actualizar y
estandarizar los conocimientos, para mejorar el resuftado global.

~

w

2]

Fuente: elaboracion propia.
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Se pudo identificar sobre la necesidad por tener un plan de capacitacion
enfocado en la mejora continua y la estandarizacion de conocimientos. También
gue no existia en ese momento ningun plan o capacitaciones programadas para

ninguna de las areas del Departamento.

Luego de esta entrevista se realizO un andlisis por ponderacion de los
temas, que los jefes y supervisores consideraron criticos para poder
desempefiar correctamente el puesto de trabajo, las habilidades vy

conocimientos requeridos segun el perfil de puesto.

La evaluacion de las habilidades y conocimientos de las personas se midi6
haciendo la division entre ayudantes, operarios y supervisores, y se tomo en
cuenta la ultima evaluacion de desempefio hecha por Recursos Humanos en
noviembre de 2012, y la evaluacion directa de la jefatura. Los requisitos
enlistados en los perfiles de puesto fueron usados como linea base para medir
el desempefio y los conocimientos de los trabajadores. Asimismo, se afiadieron
habilidades necesarias que son adquiridas por experiencia o0 capacitaciones
dentro de la empresa que se deberian de hacer peridédicamente.

Las habilidades y conocimientos necesarios se enlistaron divididas por
areas del proceso y una calificacion del 1 al 3, donde 1 significa la mayor falta
de conocimiento o la mayor diferencia con respecto a lo solicitado y 3 significa
un completo manejo de las habilidades y un cumplimiento al 100 % con el perfil
requerido. Esta informacion se colocé en una tabla de ponderacion y
comparacion, para hacer mas sencillo su analisis, se presenta la tabla XV en
donde las areas que estan sombreadas de negro son requisitos que no son
necesarios para el puesto de trabajo segun el nivel del mismo, por lo que no se

tomaron en cuenta en la ponderacion.
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Tabla XV. Tabla de ponderacion para diagndéstico de necesidades de
capacitacion
Area Requerimiento Ayudantes | Operarios | Supervisores | Promedio
Trabajo bajo presion 3 3 3 3,0
. Orientacion a 3 3 3 3,0
Competencias resultados
Responsabilidad 3 3 3 3,0
Honestidad 3 3 3,0
., Nivel basico 3 3 3,0
Educacién - - -
Nivel diversificado 3 3,0
Manejo de 2 3 3 2,7
Habilidades magquinaria pesada
enerales igi
g Normas de.h|g|ene y 1 ) 3 2,0
seguridad
Cond|C|ones.terr?1|cas 1 ) 3 2,0
de maquinaria
Tiempos de operacion 1 1 2 1,3
Prevencién de
producto no 1 2 3 2,0
conforme
Condiciones del 1 1 ) 13
. chorreador
Habilidades Lubricacion de
especificas S 2 2 3 2,3
magquinaria
Control de peso _ 2 3 2,5
Condiciones
mecanicas de 2 2 3 2,3
operacion
Cambios de moldura 3 2,5
Docgmentaclqn de 5 2,0
variables criticas
Experiencia Experiencia en el 1 2 3 2,0
puesto
Promedio por puesto 1,9 2,3 2,8 2,3

Fuente: elaboracion propia.
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Realizando un andlisis vertical, el puesto que mas se aleja de los
requerimientos necesarios, segun el perfil es el de los ayudantes, con una
puntuacion bastante baja en los conocimientos mas importantes para la
operacion. Luego de ellos siguen los operarios, que de igual forma, dan una

nota un tanto baja, pero mas cercana a un cumplimiento con una nota de 3.

Para analizar de mejor forma los temas enlistados para la ponderacion, se
graficaron los resultados, tomando el resultado promedio de los tres puestos de
trabajo. Dicha grafica se presenta en la figura 30, donde en el eje horizontal
estan descritos los temas evaluados y en el vertical la ponderacion obtenida.

Figura 30. Gréfica de resultados de evaluacion de conocimientos
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Fuente: elaboracion propia.
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De la figura 30 se puede extraer lo siguiente:

o Del area de las competencias requeridas: en los tres niveles se da un
cumplimiento al 100 % con lo requerido, al igual que la educacion minima
(nivel basico para ayudantes y operarios y nivel diversificado para
supervisores).

o Los temas que presentan una nota mas baja del grupo en general
(debajo de 2) son los tiempos de operacién y las condiciones del
chorreador.

o En algunos casos, no se cumple al 100 % la experiencia requerida, pero
haciendo un andlisis mas profundo, se identific6 que es por un reciente
ingreso al Departamento o una promocion a un puesto mas alto. Este
tema Unicamente se puede mejorar con el tiempo, por lo que se prefiere

enfocar en impartir capacitaciones para nivelar los conocimientos.

o Los temas que se identificaron como criticos para el Departamento
fueron:
o Normas de higiene y seguridad
o Condiciones térmicas de maquinaria
o Prevencion de producto no conforme
o Documentacioén de variables criticas
o Tiempos de operacion
o Lubricacion de maquinaria
o Condiciones mecanicas de operacion
o Condiciones del chorreador

Con el andlisis previo se estructurd el plan de capacitacion, tomando en
cuenta los temas necesarios identificados y la misma estructura del

Departamento.
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4.2. Plan de capacitacion

A continuacion se presenta el plan de capacitacion elaborado para el
Departamento de Fabricacion con base en el analisis realizado en el capitulo

anterior:

Figura 31. Plan de capacitacion del Departamento de Fabricacion

PLAN DE
CAPACITACION

DEPARTAMENTO DE FABRICACION
ELABORADO POR: EDUARDO GOLON

APROBADO POR ING. NELSON MILIAN | SEPTIEMBRE 2013
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Continuacion de la figura 31.

v’CALo Plan de Capacitacion de Personal

GRUPO VIDRIERO CENTROAMERICANO

VIGUA

Plan de Capacitacion de Personal

Departamento de Fabricacion

Justificacion

El recurso mas importante en cualquier organizacién lo forma el personal que realiza las
actividades laborales. Esto es de especial importancia en una organizacién como VIGUA,
donde un gran porcentaje de sus trabajadores lleva muchos afios haciendo su trabajo. Un
personal motivado y trabajando en equipo, son los pilares fundamentales en los que las
organizaciones exitosas sustentan sus logros. Estos aspectos, ademads de constituir dos
fuerzas internas de gran importancia para que una organizacion alcance elevados niveles
de competitividad, son parte esencial de los fundamentos en que se basan los nuevos
enfoques administrativos o gerenciales.

La esencia de una fuerza laboral motivada estd en la calidad del trato que recibe en sus
relaciones individuales que tiene con los ejecutivos o funcionarios, en la confianza, respeto
y consideracidon que sus jefes les prodiguen diariamente. También son importantes el
ambiente laboral y la medida en que este facilita o inhibe el cumplimiento del trabajo de
cada persona.

Tomando en cuenta lo anterior, se propone el presente Plan de Capacitacién de Personal
para el Departamento de Fabricacién.

Alcance
Este plan de capacitacion ha sido disefiado para su aplicacién con el personal de Fabricacion
(supervisores, operadores y ayudantes) y al personal de cambios de moldura de VIGUA.

Objetivo general

Crear un plan de capacitacion para impulsar la eficiencia organizacional y contribuir a elevar
el nivel de rendimiento de los trabajadores y con ello al incremento de productividad de la
empresa.

Objetivos especificos
- Preparar al personal para la ejecucidn eficiente de sus responsabilidades que
asuman en sus puestos.
- Proveer conocimientos y desarrollar habilidades que cubran la totalidad de
requerimientos para el desempleo de puestos especificos.
- Actualizar y ampliar los conocimientos requeridos en dreas especializadas de
actividad.
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Continuacion de la figura 31.

V’CALo Plan de capacitacion de persona_l

GRUPO VIDRIERO CENTROAMERICANO

©

VIGUA

- Contribuir a elevar y mantener un buen nivel de eficiencia individual y rendimiento
colectivo.
- Apoyar la continuidad del personal y el desarrollo del mismo.

Estrategias y metodologia
- Clases magistrales
- Presentacién de videos de buenas précticas como ejemplo
- Desarrollo de trabajos practicos que se vienen realizando cotidianamente.
- Presentacion de casos de su drea.
- Realizar talleres.
- Metodologia de exposicidén—dialogo.
- Practica directamente en drea involucrada de operacidén (maquinas)

Temas de capacitacion
- Normas de higiene y seguridad.
- Condiciones térmicas de maquinaria.
- Prevencion de producto no conforme.
- Documentacion de variables criticas.
- Tiempos de operacion.
- Lubricacién de maquinaria.
- Condiciones mecanicas de operacion.
- Condiciones del chorreador.

Programacion

Las capacitaciones para el personal operativo del Departamento de Fabricacién serdn
impartidas cuando cada grupo de personas esté en el turno de mafiana, preferiblemente su
segundo dia en jornada matutina. Debido a la rotacién de los turnos, el dia de la semana
que se impartiran las capacitaciones depende, principalmente del calendario de turnos.

Estas capacitaciones estan propuestas para realizarse una vez cada afio, como método de
actualizacion y complemento de los conocimientos de cada persona.

A continuaciéon se presenta una propuesta de la programacién que se adoptaria,
impartiendo las capacitaciones en horario de 2 pm a 5 pm, cuando el turno que esté de
mafiana salga de su horario laboral. Serdn dos sesiones por cada turno, de 3 horas cada
sesion por cada ronda o tema de capacitacion programada.

El dia de inicio dependera del calendario de turnos, tratando de acomodarlo de la mejor
forma posible al horario de los trabajadores.

Departamento de Fabricacion, elaborado por Eduardo Goldn I Septiembre 2013 | 1

228




Continuacion de la figura 31.

V’CALO Plan de capacitacion de persona_l

GRUPO VIDRIERO CENTROAMERICANO

VIGUA

Nombre de tarea v | Duraciér v D1 D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 D8 09 D10

1 Clase 1 Turno A 0.13 dias [} 1

2 Clase 2 Turno A 0.13 dias [

3 Clase 1Turno B 0.13 dias “— i

4 Clase 2 Turno B 0.13 dias [ Fl

5 Clase 1 Turno € 0.13 dias (| 1

6 Clase 2 Turno C 0.13 dias —

7 Clase 1Turno D 0.13 dias N I—¢

8 Clase 2 Turno D 0.13 dias I

9 Publicacion de resultados 0 dias "o 12/11

En total por cada ronda de capacitacion se tiene estimado un tiempo de dos semanas para
las ocho sesiones necesarias.

Recursos y presupuesto

1. Infraestructura
a. Saldn de capacitacion (salén 1)

2. Mobiliario y equipo
a. Pizarrdn
b. Marcadores
c. Cuadernos (uno por persona)
d. Lapiceros
e. Computadory proyector (cuando aplique)

3. Documentos técnicos
a. Procedimientos e instructivos del Departamento de Fabricacién
b. Procedimiento para planificacion de produccién
c. Manuales de correccidn de defectos

Evaluacién de resultados

Quedara a disposicion de la persona quien imparte el curso la metodologia de evaluacion
de resultados. Dependiendo del tipo de capacitacion se puede utilizar:

Examenes de preguntas directas

Examenes de opcion multiple

Ejercicios practicos

Operacion directamente en maquina o en drea involucrada
Creacidn de casos ficticios

Check list de procedimiento realizado

SO0 a0 T
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Continuacion de la figura 31.

V’CALO Plan de capacitacion de persona_l

GRUPO VIDRIERO CENTROAMERICANO

VIGUA

El siguiente es un formato desarrollado para una capacitacion realizada durante la
realizacion de este proyecto en el que se impartieron los temas de correccién de defecto
critico (no conformidades que pueden afectar la salud del consumidor final). El examen
contd con nueve preguntas basadas en el criterio y los conocimientos de los operadores y
supervisores del area.

Evaluacién Capacitacion

Nombre, Tarjetz No.

Facha, Puasto: Turno:

N

. éCudles son los 3 defectos criticos mas comunes en las licoreras?

5]

£Como se corrige una aleta?

w

. ¢éPor qué se provoca un columpio?

&

. ¢Como se corrige un columpio?

wn

. ¢Por qué se provocan picos o filamentos?

™

. éCemeo se corrigen los picos o filamentos?

~

. Enliste dos defectos critices de botellas PSBA.

o

. iCéme se relacions la entrads del yerzi fiow con Ia ralacién de sopla?

Durante la misma capacitacion se desarrollé otro formato digital para la presentacién de
resultados que toma en cuenta el punteo obtenido por operador y ayudante, haciendo un
promedio por turno y por puesto de trabajo. Esto se hizo con el objetivo de identificar si
existe alguna diferencia entre los resultados por turno y si los operadores obtenian mejor
punteo que los ayudantes.
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Continuacion de la figura 31.

VIGUA

v,CALo Plan de capacitacion de personaT
GRUPO VIDRIERO CENTROAMERICANO
CAPACITACION
VIGUA

TURNO TURNO
\mganido por ImEanido por
Nombre Tarjeta | Puesto Nota Nombre Tarjeta | Puesto Nota
Promedio por Turno Promedio por Turno
TURNO TURNO
Impartido por Impartido por
Nombre Tarjeta | Puesto Nota Nombre Tarjeta | Puesto | Nota
Promedio por Turno Promedio por Turno

P dio de Ay
Atte: Ing. Nelson Milian

Promedio de Operadores
Promedio de Turnos

Este tipo de formato permite analizar y comparar los resultados obtenidos segun el tipo de puesto
y el turno en el que se labora, para asegurarse que todos reciban el conocimiento de la mejor forma

y al mismo nivel.
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4.3. Resultados de la capacitacién

Debido a que la mayoria de capacitaciones son solo una propuesta,
incluidas dentro del plan de capacitacion, solo se realizé una capacitacion con
el objetivo de medir el éxito de la misma y como era recibida por los
trabajadores.

La capacitacion fue acerca de las disciplinas correctivas de las no
conformidades criticas en operacion y se dividié en dos fases, cada una con un
mes de diferencia. Se realiz6 de esta forma para no cargar al trabajador y que

tuviera tiempo de poner en practica lo aprendido en la primera fase.

Al finalizar cada fase se realizaba un examen, como el mostrado
anteriormente. Durante la primera fase se abordaron los conceptos basicos, las
definiciones de este tipo de no conformidades y las causas mas comunes, con
su plan de accion correctivo. Esta capacitacion se impartido a 27 personas del

Departamento. Los resultados de la primera fase se describen en la figura 32.
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Figura 32. Resultados primera fase de capacitacion

VIGUA
Turno A Turno C
Puesto Nota Puesto Nota
Ayudante 92 Operador 100
Ayudante 56 Operador 92
Operador 92 Ayudante 84
Ayudante 84 Ayudante 84
Ayudante 76 Operador 72
Operador 88 Ayudante 60
Operador [VACACIONES Ayudante 76
81,33 81,14
Turno B Turno D
Puesto Nota Puesto Nota
Ayudante 90 Ayudante 95
Operador 80 Ayudante 90
Operador 90 Operador 85
Ayudante 70 Ayudante 85
Ayudante 90 Operador 70
Operador 100 Ayudante 90
86,67 Ayudante 75
84,28
Promedio de ayudantes 81,06
Promedio de operadores 86,9
Promedio de turnos 83,36

Fuente: elaboracion propia.

El resumen de los resultados de la primera fase se encuentra en la tabla
XVI:

Tabla XVI. Resultados primera fase de capacitacion

Promedio de ayudantes 77,65
Promedio de operadores 79,33
Promedio de turnos 79,79

Fuente: elaboracion propia.
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Durante la segunda fase se abordaron los mismos temas y se
complementé la informacibn con tiempos de operacién y condiciones
operativas. De igual forma la capacitacion se imparti6 a las mismas 27

personas. Los resultados se muestran en la tabla XVII.

Tabla XVII. Resultados segunda fase de capacitacion

Promedio de ayudantes 81,06
Promedio de operadores 86,9
Promedio de turnos 83,36

Fuente: elaboracion propia.

En ambas fases, la persona que impartia el curso era el supervisor de
cada turno, apoyandose en el Manual de correccion de no conformidades
criticas que fue elaborado por personal de la empresa en enero del 2013.
Revisando el resultado de las fases, se puede concluir que la capacitacion tuvo
buena aceptacion por las personas, debido a que todo el personal involucrado
asistio y que los resultados de la segunda fase fueron mas altos que en la

primera.

4.4. Costos de la propuesta

Los costos de todas las capacitaciones van cargadas a la cuenta de
Capacitacion, del Departamento de Seleccion y Capacitacion. Se realiz6 un

estudio y desglose de los gastos en los que se incurriria para cada sesion.

La tabla XVIII fue realizada tomando en cuenta a 7 personas por
capacitacion, mas el docente o capacitador (las capacitaciones se programan

por turno), con una duracion por sesiéon de 3 horas. El monto de la hora extra es
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un promedio total, debido a que difiere entre operador y ayudante y también
depende del grado o clave de cada persona (operador o ayudante de primera y

segunda categoria).

Tabla XVIII. Costos de capacitacion por sesion

Rubro Costo Costo unitario (Q) | Costo total (Q)

Horas extra
personal 40,00 840,00

Personal capacitado
Horas extra 50,00 150,00

capacitador

Cuadernos/bloc

Material de notas 5,00 40,00
Lapiceros/lapices 3,00 24,00
Refrigerio Gaseosas 3,00 24,00
Galletas 4,00 32,00
Costo total por sesién 1110,00

Fuente: elaboracion propia.

Tomando en cuenta que, por cada tema, cada turno tendra dos sesiones
y existen cuatro turnos en el Departamento, los costos por tema de capacitacion
ascienden a Q 8 880,00 y el costo anual dependera de la cantidad de temas
abordados durante el afio. Si se enfoca Unicamente en los temas de
capacitaciéon para correccion y prevencion de no conformidades serian 6
sesiones en total por turno, lo que da un costo total de Q 26 640,00 en el afio,
de lo cual Q 5 760,00 es lo correspondiente a las cuentas del Departamento de
Fabricacion. Lo demas es cargado a la cuenta de capacitacion del

Departamento de Recursos Humanos.
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CONCLUSIONES

En la realizacion del diagnéstico situacional de la empresa se evidencio
la falta de procedimientos y manuales estandarizados, lo que repercute
directamente en la operacion de la produccién y en los resultados de la
eficiencia de la empresa.

Se determin6 que las no conformidades del Departamento de
Fabricacion son aquellas causadas por disciplinas operativas,
condiciones térmicas y mecanicas de la maquinaria y se clasifican en
criticos, los que afectan Unicamente la apariencia del envase y la vida util

del mismo.

Por medio de analisis y estudio de la produccion de envases de vidrio, se
documentaron guias de trabajo de los procedimientos realizados para la
formacion de estos, para estandarizar la operacion del personal operativo

del Departamento de Fabricacion.

Se elaboraron manuales para la prevencion y correccion de no
conformidades en maquina, tomando en cuenta la diferencia de los
procesos prensa—soplo y soplo—soplo, utilizados para el formado de
envases Y la clasificacion de las no conformidades, junto con un analisis
de las causas mas comunes Yy lineamientos generales para su

correccion.
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Se generaron procedimientos actualizados que se consolidaron en los
Manuales de planificacion de la produccién, que incluyen un analisis de
los tipos de envase producidos y las especificaciones mas importantes
de cada uno de ellos y lineamientos para lograr una buena planificacién

de la produccién.

Se disefid una propuesta para el ahorro en el consumo del papel que
consta de cuatro fases: reducir, reutilizar, reciclar y sustitucion de papel

por medios digitales.

Realizacion de una propuesta para un plan de capacitacion continua
dentro del Departamento de Fabricacién, que toma en cuenta temas
importantes que fueron determinados mediante un analisis de las
necesidades de capacitacion, estableciendo el alcance del mismo, la

programacion y las personas involucradas en él.
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RECOMENDACIONES

A la Gerencia General: adoptar las acciones realizadas en este
proyecto en la documentaciéon de procedimientos y ampliarlas vy
adecuarlas a otros departamentos de la empresa, para lograr minimizar

la variabilidad de procedimientos y la falta de informacion.

A la Gerencia de Produccién: publicar y difundir la clasificacion y
definicion de las no conformidades a todo el personal involucrado para
gue esté informado y pueda realizar un analisis basico para mejorar la

produccion.

Al Departamento de Fabricacion: reproducir los manuales elaborados y
ponerlos al alcance de los trabajadores para que los puedan consultar

si surgen dudas acerca de como realizar su trabajo.

Al Departamento de Fabricacion: actualizar constantemente la
documentacion de los manuales y las condiciones de operacion con
base en las necesidades del mercado y a las nuevas tendencias en la

produccion de envases de vidrio.
A la Gerencia de Produccion: promover el uso de herramientas y

recursos digitales para la reduccion del consumo de papel, apoyando al

personal para que adopte disciplinas en beneficio del medio ambiente.
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A la Gerencia de Produccion: implementar el Plan de capacitacion y
ampliarlo segun los requerimientos del mercado y de la produccion de

envases de vidrio.
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