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DESCRIPTORES TEMATICOS

Diagnostico Estratégico: El diagnostico estratégico general es el proceso
mediante el cual se analiza el estado actual interno de la organizacion y en
su relacion con el entorno. En este trabajo se utilizaran las matrices para

determinar los factores criticos de éxito de la empresa.

Herramientas Basi¢as de la Calidad: Modelos y métodos estadisticos,
utilizados para la solucion participativa de problemas; en cualquiera de sus
fases: seleccion del problema, analisis de las causas, disefio y seleccion de

alternativa y ejecucion del plan de mejora.

Capacidad de Proceso: La capacidad de un proceso es el rango de

variacion que, en condiciones normales, un proceso tiene debido a las

variables accidentales

Moldeo por Compresion: Método de moldeo en el que el material de
moldeo, generalmente precalentado, se coloca en una cavidad de molde que
se ha abierto y calentado previamente, el molde se cierra mediante una
fuerza aplicada desde arriba, se aplica presion para forzar al material a
entrar en contacto con toda la superficie del molde y se mantienen el calor y

la presion hasta lograr el endurecimiento del material de moldeo

Proceso de fabricacion de Tapas plasticas: método de fabricacion a

traves del proceso de moldeo por compresion en la mayor parte.

Mejora Continua: politica de mejora permanente y sistematica de los
resultados de un proceso. La mejora continua es el motor de todo sistema de

calidad, y se apoya fundamentalmente en el trabajo en equipo.



RESUMEN EJECUTIVO

El presente informe trata de explicar como el uso de las herramientas de
Calidad y la planeacion adecuada de la produccidén en una planta industrial
puede ayudarnos a controlar y en algunos casos reducir o eliminar las
mermas y el desperdicio de los procesos de produccion.

En los inicios de la Puesta en marcha de la planta, los niveles de
desperdicios eran altos, debido fundamentalmente a lo novedoso del
proceso y por el arranque de planta propio, por lo que se dispuso con la
gerencia de planta, tratar de reducir paulatinamente, a través del concepto
de mejora continua, los alto niveles de desperdicio que realmente nos
afectaban y que no permitian poder tener los niveles de produccion deseado
y lograr ventajas competitivas sobre nuestros competidores.

Por lo tanto se adopta todo un concepto sistemico del problema, desde el
ingreso de materia prima al almacérn, hasta los controles en cada etapa del
proceso, para garantizar, la calidad de nuestro producto, asi como el servicio
post venta de nuestro producto y la constantes asesoria sobre la correcta
aplicacion de nuestro producto.

Los resultados saltan a la vista, como se vera demostrado en el desarrollo
del informe, y podemos decir que somos una planta que ha logrado
sostenerse en el corto tiempo de operacidon que se lleva, dentro de los
estandares, que nos permite competir con ventaja debido no solo a nuestra
cultura de calidad sino también al talento humano que tenemos, aunado a la
tecnologia de punta que nadie en el mercado peruano la posee, y de lo cual

nos sentimos orgullosos, por el resultado logrado.



INTRODUCCION

Hoy en dia con la globalizaciéon de los mercados, las exigencias de los
clientes se han vuelto cada vez mas elevadas y por consiguiente, la
satisfaccion del cliente es un factor clave para la permanencia de toda
empresa en el mercado. “La calidad definida como adecuacién para el uso”
representa una ventaja competitiva par cualquier empresa, ya que la
satisfaccion de las necesidades del cliente depende exclusivamente de lo
que la empresa ofrezca en sus productos y servicios. Hoy ya no basta
solamente con contentar al cliente sino hay que maravillarlos con el producto

y un servicio que se le da por el producto adquirido.

Como en toda industria en donde se involucre componentes para la industria
alimentaria, en el caso de la industria plastica, el control que se tiene, debe
ser estricto, ya que estos componentes van a contener productos para el
consumo humano. Este Informe esta enfocado en la experiencia que se ha
tenido en la empresa en estudio, en la disminucion del niumero de tapas

defectuosas y el porcentaje de merma de cada subproceso.

OBJETIVO.

Disminuir el numero numero de tapas que no cumplen con las

especificaciones de calidad, asi como la reduccion del nivel de purga de
materia prima.

DESCRIPCION DEL TRABAJO.

Este trabajo consiste basicamente en aplicar los conocimientos adquiridos
durante la formacion académica del ingeniero industrial, para mejorar la

calidad de los procesos de las tapas que se fabrican en la empresa,

10



disminuyendo al minimo los productos no conformes. Este trabajo involucra

las siguientes actividades:

Reconocimiento de las caracteristicas del problema. Recabar toda la

informacion sobre el problema de calidad y su entorno, atendiendo a

aspectos.

|dentificacion .de las causas que contribuyen significativamente a la
existencia del problema de las tapas defectuosas. Recabar todas las
ideas posibles para identificar la causa del problema. Para cada

causa posible del problema se deben generar ideas para eliminarla o

minimizarla.

Disefnar propuestas de acciones para eliminar dichas causas.
Establecer toda la informacion relevante que permita implantar la

solucion elegida y conseguir su adecuado funcionamiento.

Evaluar cada propuesta, para elegir la mejor para este proceso de

mejora.

JUSTIFICACION.

La implantacién y operacion de un sistema de control de calidad es muy
importante en la ingenieria industrial pues permite aplicar los conocimientos
tedricos en la practica laboral, como por ejemplo la estadistica y la teoria del
muestreo, y lo mas importante es que permite lograr la satisfaccién del
cliente.

El presente trabajo se realizd en la empresa Sudamericana de Envases, la
cual elabora tapas plasticas para bebidas gaseosas, en el mes de Diciembre

del 2002, al complementar una politica de minimizar costos en cuanto a
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materia prima, se trabajo con distintos tipos de material, buscando la
economia de la empresa, pero hubo un incremento del numero de tapas no
conformes, aumento la purga de materia prima, asi como el peligro que a
que se exponia a la maquinaria.

Al ofrecer un alto nivel de calidad en sus productos, la empresa, podra

reforzar y mantener con sus clientes una relacion de compromiso, confianza

y de mutuo beneficio, asi como ganar nuevos clientes.

ALCANCES Y LIMITACIONES.

El alcance de éste trabajo es proponer soluciones a la Empresa
Sudamericana de Envases, para que eleve la calidad de las tapas plasticas y
asi como disminuir el porcentaje de tapas que no cumplen con las

especificaciones.



CAPITULO I:
ANTECEDENTES

1.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

La empresa SUDAMERICANA DE ENVASES S.A. | se encuentra localizada
en la ciudad de Lima, en el Distrito de Lurin, en la Av. J.J. Poblete, parcela
D-19, Sub Lote 2A , Con RUC N° 20504480373, cuya actividad es la
fabricacion de productos plasticos.

La empresa actualmente, en el area de planta cuenta con 22 personas en
total, y se laboran en turnos rotativos, los 365 dias del afo. La empresa
SUDAMERICANA DE ENVASES S.A. se dedica exclusivamente a la
fabricacion de tapas plasticas para bebidas en general.

La empresa fabrica un solo tipo de producto, que es la Tapa plastica BU-B
28 de tipo de corte 360° la cual se producen en diversos colores y con
impresion externa a pedido del cliente. Es importante mencionar, que el
diseno de la tapa es estandar, por lo que las dimensiones de nuestro
producto con los de la competencia son de las mismas medidas, con una

que otra variedad, propia de cada diseno.

1.2COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION.
La alta direccion de la empresa, tiene claramente definido su compromiso

hacia la calidad lo cual se ve reflejado en la mision de la empresa:



“Para satisfacer y exceder las expectativas de nuestros clientes,
estamos concentrados en mejorar la calidad de los productos,
procesos y servicios con la coordinacion constante con nuestros
proveedores.

Mediante la practica de valores y principios, aseguramos el desarrollo
personal de nuestros trabajadores y su participacion activa en el
avance de nuestras empresas.

Todo esto permitira el fortalecimiento de la organizacion, el progreso
de nuestro personal, la retribucion a nuestros accionistas y en
conjunto el desarrollo de nuestras comunidades.”

Para lograr este objetivo comun se ha trazado las siguientes acciones vy
estrategias:

e Comunicacion a toda la organizacion de la politica y los objetivos de
calidad de la Empresa Sudamericana de Envases S.A., y lo
importante que es el cumplimiento de los requerimientos de calidad
que se aplican a los productos del cliente.

e Promover a todos los niveles de la empresa la satisfaccion del cliente,
tanto al cliente externo como al interno, de tal manera que cada uno
de sus requerimientos se transformen en requerimientos de los

procesos, productos y servicios de la empresa.

1.3DIAGNOSTICO ESTRATEGICO.

El Diagnostico Estratégico es muy util para ver los pasos y acciones futuras
de la empresa. La misma que se logra, mediante el estudio del desempeno
presente, del interior de la empresa y del entorno empresarial, marcando
posibles evoluciones exitosas de la organizacion. Como subproducto muy
importante, permite que el nivel gerencial de la empresa reflexione sobre
ella y conozca mejor la organizacion a la que pertenece, aumentando aun
mas las ventajas del estudio.

El Diagnostico Estratégico se basa en el analisis de ambiente interno de la
empresa (Fortalezas y Debilidades) y en ambiente externo (Oportunidades y

Riesgos), como a continuacion veremos:
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1.3.1 Fortalezas y Debilidades.

Para realizar el analisis del ambiente interno se utilizara dos matrices,

que nos ayudaran a determinar el impacto de cada uno en la empresa, y

son las siguientes:

¢ MATRIZ PARA PERFIL DE AREAS FUNCIONALES.
¢ MATRIZ DE DIAGNOSTICO INTERNO.

1.3.1.1  MATRIZ PARA PERFIL DE AREAS FUNCIONALES

(PAF)

Se hara el analisis por cada area funcional, de la empresa,

siguiendo el esquema de la cadena de valor de Porter. Para lo

cual las fortalezas y debilidades se calificaran como alto, medio

y bajo, con su respectivo impacto en la empresa.

MATRIZ PARA PERFIL DE AREAS FUNCIONALES (PAF)

FORTALEZA DEBILIDAD IMPACTO
ALTO [MEDIO [BAJO [ALTO [MEDIO [BAJO |ALTO [MEDIO [BAJO
1. ADMINISTRACION '
* Planificacion trabajos especificos para o &
todas las areas.
* Control de trabajos especificos para “ 7
todas las areas. -
* Coordinacion de los trabajos & &
especificos con todas las areas.
* Administracion de los Fondos w X
2. FINANZAS
* Gestidn para el financiamiento. a R
* Pago de factura a proveedores y 4 %
Obligaciones.
* Cobro de facturas pendientes y % &
negociacion de letras.
* Otorgamiento de Crédito @ )

Tabla 1.1 Matriz para perfil de dreas funcionales
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FORTALEZA

DEBILIDAD

IMPACTO

ALTO[MEDIO [BAJO

ALTo[MEDIO [BAJO

ALTO|MEDIO [BAJO

3. CONTABILIDAD

* Elaboracion de los Registros
Contables.

=4

=4

* Elaboracion de Libros y Estados
Financieros.

=4

* Elaboracion de Costeo para la
produccion.

* Manejo de las Cuentas Bancarias de
la Empresa.

4. SISTEMAS DE INFORMACION

* Administracion de los Archivos.

* Back up de la Base de Datos.

* Desarrollo de Sistemas.

* Integracion de Sistemas

* Generacion de Reportes

5. ABASTECIMIENTO

* Pedidos de Importacion de Materia
Primna.

* pedidos de Importacion de
Repuestos.

* Compra de insumos a nivel local.

* Recepcion de los requerimientos.

* Mantenitneinto de las instalaciones.

8. LOGISTICA INTERHA

* Recepcion de Materia Prima.

* Pedido de Repuestos a
Abastecimiento.

* Pedido de Materia Prima e Insurmos a
Abastecimiento.

* Almacenamiento de los Materia
Prima e Insumos.

* Atencion de los pedidos de
Produccion.

* Registro y emision de informacion.

* Limpieza de la Planta.

* Seguridad interna.

Tabla 1.1 (continuacion)
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FORTALEZA DEBILIDAD IMPACTO
ALTO [mEDIO |BAJO [aLTO [MEDIO [BAJO [ALTO [1EDIO [BAJO
9. OPERACIONES

* Elaboracton de los programas de “ .
produccién -
" Elaboracion de los programas de - .
mantenimiento de los equipos B -
" Elaboracidn de los Controles de .

. . % ﬁ
Calidad por area.
* Proceso de Fabricacién. i =4
" Ajustes y controles de Calidad. e
" Mantenimiento de las Magyinas. w

10. LOGISTICA EXTERNA
* Distribucion de los productos. L w
" Procesamiento de Pedidos “ w
11. MARKETING Y VENTAS
* Publicidad. w %
* Promocidn. ¥r o
T Fuerza de Ventas. ® =4
" Estudio de Mercado y Proyeccion de % o
Ventas.
12. SERVICIO POST VENTA

* Senvicio de Asistencia Técnica. a =
" Atencién de Reclamos. 4 <
* Seguimiento al Cliente. < o)

Tabla 1.1 (continuacion)

1.3.1.2 MATRIZ PARA PERFIL DE CAPACIDADES
INTERNAS (PCl)

A través de la siguiente matriz se analizaran los aspectos
relacionados a las capacidades internas que posee la empresa
(Capacidad Financiera, Capacidad Tecnolégica, Capacidad del
Talento Humano, Capacidad Directiva), es decir, de como
estan manejando estan manejando estos aspectos y asi poder

evaluar el ambiente interno de la empresa.
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MATRIZ PARA PERFIL DE CAPACIDADES INTERNAS

FORTALEZA | DEBILIDAD | IMPACTO

CAPACIDAD FINANCIERA alto| medio| hajofalto| medio|bajo|alto| medio| Bajo
1. Acceso a capital cuando lo
requiere. X X
2. Grado de utilizacion de su
capacidad de endeudamiento. X X
3. Facilidad para salir del mercado X X
4. Rentabilidad, retord de inversion. X X
5. Liquidez, disponibilidad de fondos
internos. X X
6. Comunicacidn y control gerencial. X X
7. Habilidad para competir con
precios X X
8. Inversion de capital. Capacidad
para satisfacer la demanda. X X
9. Estabilidad de costos X X
10. Elasticidad de la demanda con
respecto a los precios X X

, FORTALEZA | DEBILIDAD | IMPACTO
CAPACIDAD TECNOLOQGICA [alto|medio|bajo]alto| medio|bajo]alto| medio{hajo
1. Habilidad técnica y de operacion. X X
2. Capacidad de innovacién. X X
3. Nivel de tecnologia utilizado en los
Procesos. X X
4. Fuerza de patentes y procesos. X X
5. Efectividad de los servicios y
programas de entrega. X X
6. Valor agregado al Producto. X X
7. Economia de escala. X X
8. Nivel Tecnoldgico. X X
9. Aplicacion de tecnologias de
computadoras X X
10. Nivel de Coordinacidn e integracién. X X

Tabla 1.2 Matriz para perfil de capacidades internas
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CAPACIDAD DE TALENTO | FORTALEZA | DEBILIDAD | IMPACTO |
HUMANO alto|medio| hajo|alto| medio[ hajo[alto[medio[ bajo|
1. Nivel académico del talento. | X X
2. Experiencia técnica. X X
3. Estabilidad. X X
4. Rotacién X X
5. Ausentismo. X X
B.  Motivacién. X X
7. Nivel de remuneracion. X X
B. Accidentalidad. X X
9. Retiros. X X
10. Indices de desempefio. X X
FORTALEZA | DEBILIDAD | IMPACTO
CAPACIDAD DIRECTIVA alto[medio|hajo|alto|medio|hajo|alto| medio[hajo
1. Imagen corporativa. | X X
1. Responsabilidad social. X X
2. Uso de planes estratégicos. X X
3. Evaluacion prondstico del medio. X X
4. Velocidad de respuesta a
condiciones cambiantes. X X
5. Flexibilidad de la estructura
organizacional. X X
6. Comunicacidn y control de
gerencia. X X
7. Habilidad para atraer y tener gente
altamente creativa. X X
8. Habilidad para responder a la
tecnologia cambiante. X X
9. Habilidad para manejar la inflacidn. X X
10. Agresividad para enfrentar a la
competencia. X X
11. Sistema de control. X X
12. Sistema de toma de decisiones. X X

Tabla 1.2 (continuacion)



CAPACIDAD COMPETITIVA

FORTALEZA

DEBILIDAD

IMPACTOQ

alto

medio

hajo

alto

medio

hajo

alto|medio

hajo

1. Fuerza de sewicio, calidad,
exclusividad.

X

2. Lealtad y satisfaccidn del cliente.

3. Participacién del mercado.

4. Bajos costos de distribucion y
ventas.

5. Uso de la curva de experiencia.

>x< X<

B. Uso del ciclo de vida del Producto
y del ciclo de reposicién.

7. Inversidn en investigacidn y
desarrollo de nuevos sevicios.

> > > | >< >

8. Grandes barreras en la entrada de
servicios en la compania.

9. Ventajas sacadas del mercado
potencial.

10. Fortaleza de lo(s) proveedor(es) y
disponibilidad de insumos.

X

11. Administracidn de clientes

>

12. Programas Post - Venta.

X

Tabla 1.2 (continuacion)



1.3.1.3

FACTORES CLAVE DE EXITO INTERNOS
(AGRUPADOS COMO F Y D)

Factores claves para el éxito (Matriz PCI)

FORTALEZAS

Habilidad técnica vy de operacion

. Capacidad de innovacion

. Nivel de tecnologia utilizado en 10s procesos

. Economia de escala

. Nivel académico del talento

. Experiencia técnica

1.
2
3
4
5. Nivel Tecnologico
6
7
8

. Ausentismo

9. Nivel de remuneracion

10.

Accidentalidad

11.

indices de desempero

DEBILIDADES

1. ACCeso a capital cuando |o requiere

2. Facilidad para salir del mercado

3. Liquidez, disponibilidad de fondos internos

4. Comunicacion vy control gerencial

9. Inversidn de capital. Capacidad para satisfacer la
demanda

6. Valor aqreqgado al Producto

7. Nivel de Coordinacion e integracion

8. Imagen corporativa

9. Uso de planes estratéqicos

10.

Evaluacion prondstico del medio

11.

Velocidad de respuesta a condiciones cambiantes

12.

Comunicacion v control de gerencia

13.

Habilidad para atraer y tener gente altamente

14.

Agresividad para enfrentar a la competerncia

19.

Sistema de control

16.

Fuerza de servicio, calidad, exclusividad

17.

Lealtad v satisfaccion del cliente

18.

Participacion del mercado

19,

Bajos costos de distribucion y ventas

20.

Inversion en investigacion y desarrollo de nuevas

Servicios

21.

Programas Post — Venta

Tabla 1.3 Factores claves de Exito Interno



Factores claves para el éxito (Matriz PAF)

1. Pedido de Repuestos a Abastecimiento

2. Pedido de Materia Prima e Insumos a Abastecimiento
3. Limpieza de la Planta

. Elaboracidn de los programas de mantenimiento de los
equipos

5. Elaboracién de los Controles de Calidad en cada punto
de control por area. (Inspeccion de la Produccion)

6. Proceso de Fabricacion.

7. Mantenimiento Programado ( ajustes y controles de
variables)

8. Mantenimiento de las Maquinas.

9. Senvicio de Asistencia Tecnica.

i~

FORTALEZAS

. Planificacion trabajos especificos para todas las areas.
. Administracion de los Fondos.

. Gestion para el financiamiento.

. Pago de factura a proveedores y Obligaciones.

. Elaboracién de Costeo para la produccion.

. Integracion de Sistemas

. Importacion e repuestos.

. Pedidos de Importacion de Materia Prima

9. Pedidos de Importacion de Repuestos

10. Atencién de los pedidos de Produccion

11. Elaboracion de los programas de produccion.

12. Procesamiento de Pedidos

13. Fuerza de Ventas. )
]14. Estudio de Mercado v Proyeccion de Ventas.

[eol N Fo)N FS N NENN FOVH [ NG EEN

DEBILIDADES

Tabla 1.3 (continuacién)

Haciendo un analisis de las matrices PAF y PCI, se han
seleccionado las fortalezas y debilidades altas de la empresa y
que tienen un alto impacto en el desenvolvimiento de la

empresa.

8]
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Como se puede apreciar las fortalezas de la empresa estan
principalmente en el nivel de tecnologia que se esta utilizando
en el proceso de fabricacion, que es el mas moderno que se
utiliza actualmente en el pais y es uno de los mas modernos en
Sudameérica, pero esto indudablemente va de la mano con el
nivel técnico profesional de la personas que laboran en esta
empresa, quienes tienen un alto nivel de preparacion y
capacitacion a pesar de la poca experiencia que tienen, debido
a que la mayoria son jévenes que no superan los 24 anos lo
cual se ve reflejado en los niveles de desempeno y ausentismo

en la empresa.

En cuanto a las debilidades que esta enfrentando la empresa
internamente, se puede decir que a nivel administrativo
financiero, las cosas no estan funcionando de la mejor forma,
no hay una coordinacion ni planificacion de los trabajo con
Planta, para poder optimizar la produccion, esto origina, que no
haya un suministro constante de materiales para la produccion,
y la informacion pertinente en el tiempo que se requiere, todo
porque no hay un sistema que pueda captar esta informacion.
Todo esto esta desencadenando en una falta de liquidez de la
empresa que esta ocasionando graves problemas que se
deben solucionar pronto, para evitar consecuencias peores en

el futuro.

1.3.2 Oportunidades y Riesgos. Para el analisis del ambiente externo,
se utilizaran los diferentes factores que se involucran en el
quehacer diario de la empresa para poder valorarlo como
oportunidad o amenaza, y asi determinar su impacto en la

empresa.
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MATRIZ PARA ANALISIS EXTERNO

T~ CALIFICACION

FACTORES \

A

Valoracion (Grado
( )‘ IMPACTO
menazas | Oportunidades
.0 lt:»'!'/ ldio | Bajo | Alto| Medio | Bajo | Alto| Medio | B4o

2. Bases de datos

3. Desarrollo de nuevos disefios y
procesos de fabricacion.

4. Comercio electronico

5. Desarrollo de Nuevas Materias
Primas.

6. Tecnologia de Punta enla
Industna.

7. Capacitacion tecnoldgica en el
extranjero.

8. Formas alternativas de

1. Incentivos para la produccion. X X

2. Crecimiento del sector bebidas 3 5

en el pais en los ultimos anos.

3. Tasa de interés bancaria alta X X

4 Politica cambiana X X

5. Politica monetana X X

9. Recesion econdmica X X

7. Régimen tributario X X

8.El IGV encarece los programas 5 5

de crédito.

9. Increm.ento de precio de 5 e
combustible

10. Politicas de libre mercado X X
11. Altos aranceles de X X

12. Competencia X X

13. Productos Altermativos. X X

14. Incremento del precio de las 5 ¥

Moteios Pings___ | N .

Tabla 1.4 Matriz

para analisis Externo.
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"~ CALIFICACION Valoracién (Grado) PACTO

~ Amenazas | Oportunidades
FACTORES ~~~__| &io| Medio | Bisjo

2

Bajo | &lo| Medio | Bajo

Alto| Medio

Clientes mds maduros en su
comportamiento en el mercado,
eagen mds calidad y seguridad X X
enlos productos que

adquieren, exigen certificacion.
?onsohdacmn de la cultura ¥ ¥
informal
4. Pacificacion del pais X X
5. Inestabilidad laboral X X
6. Adquisicton de nuevas ¥ ¥

necesidades

7. Movimientos ecologistas £ X
T ASAn Nt heies Jansonce: sanmes nusnce sonamnces maces oo B fiaras
1. Inestabilidad politica actual X S
2.Imagen actual del pais en el ¥ 5

exterior.
3. Polarizacion politica en el pais | X X

4. Riesgo de inversion en el pafs X X

l. Valoracion del aspecto ¥ ¥
ambiental a nive] iternacional

2. Leyes de proteccidn ambiental

actuales

8

1. Concentracion del mercado 5 5
consumidor en Lima.

2. Ubicacion estratégica del pais ¥ 5
dentro del mercado sudamencano

3. Aumento de demanda para el ¥ ¥
verano de 2004

Tabla 1.4 (continuacidn)



Haciendo un analisis de la matriz anterior, para determinar las
oportunidades y amenazas que tiene la empresa, que a su vez tienen
un alto impacto en su desarrollo en el medio competitivo, podemos
decir que las oportunidades del sector bebidas, experimentara un
crecimiento en la siguiente temporada, debido fundamentalmente a la
gran competencia que existe en este sector empresarial, y a la
entrada de nuevas marcas de bebidas, por lo que se puede
aprovechar esto para poder incrementar la participacion en el

mercado de las tapas plasticas.

Adicionalmente se debe incursionar en lo que se denomina el
comercio electronico, para poder traspasar los mercados de otros
paises a un menor costo del comercio tradicional. Todo esto siempre
debera ser potenciado con un desarrollo de una certificacion de
calidad, que es un requisito indispensabie que exigen los clientes hoy

en dia.

En cuanto a las amenazas que enfrenta la empresa en el entorno
competitivo, es el peligro latente que existe de que se puedan producir
otros procesos de fabricacion mucho mas baratos que los que se
cuenta actualmente, lo que implicaria tener que cambiar toda una
tecnologia de fabricacion. Adicionalmente los competidores estan
volviendose mas agresivos en cuanto a mantener a sus clientes,
ofreciendo servicios adicionales. Otra amenaza es la pesada carga

tributaria que tienen las empresas en el pais que quita liquidez a las

empresas.



1.4.1 Productos.

1.4 DIAGNOSTICO FUNCIONAL.

Debido al giro de negocio de la empresa, solo tenemos un solo

producto estandar.

Todo el proceso de produccion esta

destinado a la elaboracién de este producto que es la Tapa

plastica BU-B.

A continuacién de detallan algunas de sus caracteristicas:

Denominacion

Tapas Plasticas BU-B 28 M/IM

Tapa:

Material Polipropileno. Color de impresion, solicitado
por el cliente.

Liner: Materias Compuesto Atdxico Libre de PVC, aprobado
por la FDA (USA) Color azul. Tipo de Lainer" U
Revestimiento: Externo, Blancas o Pigmentadas. Impresion hasta

cuatro colores.

Compatibilidad:

Acabados1716 para envases PET y 1810 PCO. Todos
Desechables.

Corte:

360 Grados.

Especificaciones:

29.90 mm. +/- 0.10 mm
2560 mm. +/-0.10 mm

Didametro Externo
Didmetro Interno

Altura 20.20mm  +/- 0.10 mm
Torque de Rotura |5 - 17 Ibs-pulgs.
de la Banda:
Torque de 10 - 17 Ibs-pulg.
Incremento:
Torque de 6 - 17.4 Ibs-pulgs.
Remocion:
Strip Torque 28 Ibs-pulgs.
Retencion de CO2: |5 +/- 0.05 vol.
SST: 150 Ibs-pulgs.

Tabla 1.5 Datos Técnicos del Producto.



Figura 1.1 Tapas plasticas para bebidas
carbonatadas, agua mineral y bebidas
cahentes.

Ademas se detalla a continuacion algunos rasgos adicionales

del producto:

1.

Adaptacion del material especial compuesto de PP con
excelente resultados en la prueba de impacto.

Toda materia prima utilizada en la elaboracion del producto
esta aprobado por la FDA de las EEUU..

El Eva Liner dentro de la tapa puede trabajar a altas
temperaturas y permitir ademas al cierre un perfecto
sellado.

El logo y la marca son aplicables en la impresion sobre la
superficie.

La superficie de la Tapa para la impresion del logo, esta
pulida y tiene otro acabo para poder permitir la impresion de
la decoracion respectiva.

Banda de seguridad que garantiza la inviolabilidad del

producto.
El exceso de Carbonatacion, sera liberado a través de las

ranuras que posee la rosca interior de la tapa.

Las lineas antideslizantes sobre la superficie de la tapa
permite abrirlo faciimente.

Se puede reciclar la tapa, para poder reproducir otros tipos

de productos con este material.
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Figura 1.2 Caracteristicas de la Tapa

1.4.2 Clientes.

Con respecto a los clientes podemos decir que tienen un gran
poder de negociacion, lo cual hasta cierta manera es un poco
perjudicial en cuestion de precios, todo esto debido, a que son
un numero reducido de compradores, pero representan-el
grueso del ingreso de la compaiiia.
La parte buena es que con estos clientes se logran
producciones sostenidas, lo cual nos favorece, pues no hay
demasiadas interrupciones en el proceso, lo que genera un
ahorro en desperdicios y puesta en operacion de la maquina.
A continuacion se tiene un cuadro resumen con la participacion
de ventas de los principales clientes desde noviembre del 2002
a quincena de Agosto del 2003.

PARTICIPACION DE CLIENTES

CLIENTES PARTICIPACION
CAPS & SEALS S.A. 38.867%
INDUSTRIAS ANANOS S .A. 18.504%
DISAC L.T.DA. 13.121%
EMBOTELLADORA RIVERA S A. 7.572%

Tabla 1.6 Participacion de clientes
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La fidelidad de los clientes en este tipo de negocios no esta
asegurada, pues debido a la magnitud y envergadura de
nuestros principales clientes, estos por lo general le compran a
todas las empresas en el Pais que fabrican este producto, con
el proposito de mantener un suministro constante de insumos
para su produccion.

Tambien podemos decir, que no hay ningun costo adicional que
no sea el precio del producto, cuando un cliente cambia de
empresa suministradora de tapas, pues como se dijo, este

producto es estandar en todo el mundo para las bebidas

gaseosas.

1.4.3 Proveedores.

Hoy en dia, los proveedores han alcanzado un poder .. de
negociacion, impresionante en esta industria, pues son
empresas transnacionales, quienes nos suministran las
materias primas, necesariamente aqui se manejan mucho el
tema de los precios, por el volumen de compra que se hace, es
en ese sentido que los proveedores, pueden subir el precio si
asi lo consideran necesario.

El numero de proveedores es importante sin ser demasiados,
por lo que nos da la posibilidad de cambiar de marca si la
situacion lo amerita, buscando siempre los costos mas
ventajosos para la empresa sin detrimento de la calidad.
Definitivamente, el cambiar de un proveedor a otro, tiene
consecuencias, pues se pueden generar mayores mermas,
mayor consumo, etc., por lo que siempre se evalua esta

posibilidad contra los costos de la materia prima.
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1.4.4 Procesos.

El proceso de fabricacion de las tapas plasticas en
Sudamericana de Envases, es en la actualidad, el proceso mas
moderno y con mayor tecnologia de los que se encuentra en el
mercado internacional.

Todo el proceso es completamente automatizado, dada la
envergddura y velocidad del proceso, por lo que el personal de
planta tiene que reunir las condiciones de preparacion y
tecnificacion correspondiente para poder operar dicha
tecnologia.

El proceso de fabricacion se denomina Compresion por
moldeo, para lo cual utilizamos la tecnologia ltaliana de la
Empresa SACMI, quienes son los lideres en el mercado en
este tipo de proceso.

Las etapas del proceso de fabricacion se dividen en lineas de
produccion que a continuacion de describen:

e Linea de Moldeado: Es la etapa inicial del proceso de
fabricacion, en donde por compresion se moldea el
polipropileno, para obtener la tapa. La velocidad de cada
una de las lineas de moldeado es de 500 tapas/min.
Actualmente se cuenta con 2 lineas de moldeo. Al salir
de la linea de moldeo ya enfriada, se almacena en silos
por el tiempote 14 horas, como minimo, para luego pasa
a la siguiente linea de produccion.

e Linea de Corte y Lainado: Luego de que la tapa es
moldeada y reposada, se pasa a hacer el corte y
lainado. El corte consiste en hacer que la banda de
seguridad de la tapa se desprenda y se quede en el
envase. El proceso de lainado que es un moldeo por
compresion del EVA lainer, consiste en colocar el sello

de este materia en el interior de la tapa, para evitar la
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fuga de gas. La velocidad de esta linea es de 1000
tapas/min. Se cuenta con solo una linea.

e Linea de impresion: Esta etapa es opcional, si el cliente
desea alguna decoracion pasa a esta linea. Se imprime
con tintas de secado ultravioleta. La velocidad de esta

linea es de 2000 tapas/min.

Paralelamente al proceso de fabricacion, se lleva acabo el
proceso de control de calidad, desde el inicio del ciclo de
produccion hasta el final del mismo, para garantizar una
optima produccion.

Todos estos controles que se realizan forman parte de Io
que se llama “Control de Procesos” y estan basadas en las
normas de las Buenas Practicas de Fabricacion y se

describen a continuacion:

e Informacion de especificaciones de materiales y
producto.

e Equipo e instalacion apropiado para el proceso.

e Disponibilidad del equipo de medicion y monitoreo
calibrado.

e Actividades de monitoreo de producto en proceso.

e Control estadistico de procesos.

e Recibo, registro, evaluacion e identificacion de
materiales y productos.

e Ordeny limpieza de las instalaciones.

e Sistema de primeras entradas — primeras salidas.



( LINEA DE FABRICACION DE TAPAS ‘

Figura 1.3 Linea de Fabricacion de Tapas
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PROCESO DE FABRICACION DE TAPAS PLASTICAS
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Produc cdn
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Contol da cabdad, se
muastias des a3
poucionas de moideo

A HO-O-(O-

Movianianto ds tapes e
nspaccion viauel
computarzeda da toda la
produc exdn. CVS 2000

)
\_*/

Doblado da aletas da s tapa.
Foldng Mechima

Enfmmiento da las tapas
Cooing Convayor

Transpotta naumatico de
tapas a los siox

Almacanamianto tamporal
de tapas an silos . Mnimo 14
horas.

Transporta neumebdco de
tapas para corta y Minado.

Tapan

8252050

Orden de Orden de
Produc oian Produccion
Al simacen de 1 Al stmacen de
Mawras Pimas L Materms Premas
—
oTo u Yos TTE ey
n3umos axan niumos estin
aprobados. sprobados
TINTA UV
Cintas, Cama.
/ \ Despacho e / \ Despacho e
4 Irspeccion da Materm mn Inspeccdn da Materm
\ /] Pama /l Prema
Al drea de Lanado l i ) Al 4raa da Impresmon
/ \ Seteo, Control de /_ﬂ\ Sateo. Cortrol de
544 | vanabie s dal proceso de Fr] varables dal procaeso de
\ /] produccion (P, T, Val). \ /] producesdn (P, T, Vel.).
Corta de Banda de -
Seguridad de ks Tapa. Extrusion de Cargs da Tinta UV en
BTA Uner la impresora.

Apficacionde Inar
eon la tapa plastica
cortads. PMV

Tapas Phislcas. !

L]

|

Cantrol de caldad.
38 muestraa todes
a3 posionas de
Lanado

) o °

Alnacsnamento
Para proceso da
mpreswon

Conteo computanzado
datapasporcap '
4400 Uni.

Transporte al
Asea do
Impresn

Envase y embaieje de
las tapas an cajez

Tranzporte @ aimacén
de Productos
Termmnados.

Almacenamanto de
Productos Termnados
. En espera de

despecho.

RESUMEN
OPERACION P21
INSPECCION "0
TRANSPORTE [

Tapas
Impresidn Externa de
la Tapa. Impreszora
Kase
10 Control da caidad de

la mpresvn

Conteo computaraado
y Perado de tapas por
caja * 4400 Uni.

Envece y embalaje da
lastapas en cajes.

Tranzporie s aimacén
de Production
Términados

. Aimacenammnto de
Productos Tearminados
En aspar
despacho

Figura 1.4 Proceso de fabricacion de tapas plasticas.
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1.4.5 Organizacion de la Empresa.

La empresa SUDAMERICANA DE ENVASES S.A esta
organizado de la siguiente forma:

e Planta: Personal de planta y almacén.

e Administracion y soporte a la produccion: lo conforman la
parte administrativa, financiera, ventas, compras, comercio
exterior, sistemas, seguridad.

Los horarios de trabajo se dividen de la siguiente forma:

e Personal Administrativo: de Lunes a Viernes de 8:30 a.m. a
6:30 p.m.

e Personal Administrativo de Planta y Almacén: de Lunes a
Sabado de 7:30 a.m. a 6:30 p.m.

¢ Personal Operativo de Planta: Trabaja bajo el esquema de
turnos rotativos de 4*2 (4 dias de trabajo por 2 dias de
descanso). Los horarios de trabajo son de 7:30 a.m. a 6:30

p.m. de dia y de 6:30 p.m. a 7:30 a.m. de noche.

A continuacién se muestra el organigrama de la Planta:



| cerenciaDE
| PLANTA

[

]

JEFATURA DE EFATURA DE
\SEGURAMIENTO MANTENIMIENTO
OE CALIDAD

|‘ SUPERVISOR A SUPERVISOR B SUPERVISORC JEFE DE ALACEN

| MOLDEADOR | | moLoEADOR || MOLDEADOR

L | LanaDOR L | LANADOR L | LanaDoR

—{  IMPRESOR | MPRESOR L | iMPRESOR

|
L AUXLIAR L Auxuar L | AUXUAR

Figura 1.5 — Organigrama de la Planta

La infraestructura con que cuenta la empresa esta distribuida de la

siguiente forma:

e Areas de Produccion, areas de oficinas, area de sanitarios y
comedor.

e EIl area de produccion esta dividido en: area de moldeado,
area de los silos, area de corte y lainado, area de impresion
y, area de almaceén y oficinas para el personal administrativo

de planta.
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CAPITULO II:
MARCO TEORICO

2.1 JUSTIFICACION DEL MARCO TEORICO.

Desde septiembre de 2002, la empresa SUDAMERICANA DE ENVASES,
elabora tapas plasticas para envases Pet. Los parametros que actualmente
se manejan, como temperatura, presién, tiempos, velocidades, se
determinaron después de haber realizado innumerables pruebas, mezclas,
con distintos materiales. Es importante resaltar que para cada tipo de
material de un determinado proveedor se ha tenido que realizar pruebas,

pues los parametros varian de una marca a otra.

Ademas con la planta de produccidon que comenzaba sus operaciones con
una maquinaria totalmente nueva, personal calificado joven, entrenado en
una planta de similar caracteristicas pero no las mismas de la actual, era de
esperar que al inicio, los resultados en la produccion no fueran lo mas
optimo. Esto sumado a los cambios que se daban en los proveedores, nos
obligaba desde el principio a trabajar bajo el enfoque de la mejora continua,
y en base a trabajo y esfuerzo poner nuestras propias metas, pues solo
teniamos referencias de la competencia pero que a nuestro parecer no eran

las mas optimas.
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Con esta medida lo que queriamos lograr es que nuestro proceso sea el mas

optimo, y que el numero de tapas defectuosas y la merma del proceso sea la

minima posible.

2.2 MEJORA CONTINUA.

La mejora continua .es el pilar fundamental del sistema de calidad total.
Entonces podemos decir que la Mejora de la Calidad es un proceso
estructurado para reducir los defectos en productos, servicios o procesos,
utilizandose también para mejorar los resultados que no se consideran
deficientes pero que, sin embargo, ofrecen una oportunidad de mejora. Lo
importante de este enfoque es que debe estar orientado hacia la satisfaccion
del cliente en todos los procesos productivos y en todas las operaciones de
la empresa, lo cual se consigue a través de acciones diarias que permiten
que los procesos y la empresa sean mas competitivos en la satisfacqién con

el cliente.

La busqueda de la excelencia comprende un proceso que consiste en
aceptar un nuevo reto cada dia. Dicho proceso debe ser progresivo y
continuo. Debe incorporar todas las actividades que se realicen en la

empresa a todos los niveles.

El proceso de mejoramiento es un medio eficaz para desarrollar cambios
positivos que van a permitir ahorrar dinero tanto para la empresa como para
los clientes, ya que las fallas de calidad cuestan dinero.

Asimismo este proceso implica la inversion en nuevas maquinaria y equipos
de alta tecnologia mas eficientes, el mejoramiento de la calidad del servicio a
los clientes, el aumento en los niveles de desempeno del recurso humano a
traves de la capacitacion continua, y la inversidon en investigacion y

desarrollo que permita a la empresa estar al dia con las nuevas tecnologias.
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Para trabajar bajo el enfoque de la mejora continua, muchas empresas
utilizan el denominado ciclo de Deming (PDCA), para dar la solucién a los
problemas de calidad, el cual consta de 4 pasos, y cuyas actividades se

describen a continuacioén. (ver Figura 2.1)

(7T

Plancar Hacer
o bstructurnar el etsdo . Desarrollar La activadad

e Detinig fos ubjehivos sexan lo planeado
e Detimir indicadoses %

Actuar Verificar

+  Kdenuticar v prionzar e Dvaluar cualnamma y

mejonas Saantitatinvamente la

. Detinir fas seiuciunes ehcacia en eincion con

A\

los obietives

)/

Figura 2.1 — Ciclo DEMING

2.3 LAS SIETE HERRAMIENTAS BASICAS.

“El control estadistico de la calidad es muy utilizado en la actualidad para
tomar decisiones dentro de las empresas ya que permite analizar la
informacion de manera objetiva, lo que significa identificar las verdaderas
causas de los problemas y enfocar los esfuerzos a la eliminacién de las
causas que lo originaron”". Estas herramientas son modelos y métodos

estadisticos utilizados en la solucion participativa de los problemas; en
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cualquiera de sus fases: seleccion del problema, analisis de causas, disefo

y seleccion de alternativa y ejecucion del plan de mejora.

Las herramientas tradicionales son:
e Tormenta de ideas.
e Histograma
e Lista de chequeo.
e Diagrama causa efecto.
e Diagrama de Pareto.
e Diagrama de dispersion.

e Grafica de control.

Podemos decir que los meétodos estadisticos nos permiten comprender
claramente los procesos, como un sistema, a controlarlos y luego a

mejorarlos.
Segun Ishikawa, con estas herramientas se pueden resolver el 95% de los

problemas que presenta una organizacion, sobre todo en el area productiva.

Las herramientas que se utilizaron en el presente informe son:

2.4 ENFOQUE SISTEMICO.

Un concepto clave en la naturaleza de los sistemas de calidad, produccion,
administrativos en las organizaciones es la necesidad de relaciones dentro y
entre las organizaciones. Esto significa la creacion de procesos y vinculos
entre todos los elementos del sistema a considerar, para facilitar la entrega
de informacion continua entre mercadeo, ventas, compras, finanzas,

produccion, distribucion, etc.

La idea de ver algo como sistema, no es exclusividad de los negocios.

Desde hace mucho tiempo se inici6 un movimiento que busca usar el
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concepto de sistema para entender mejor todos los fenomenos. La idea
original fue presentada en1937 por un bidlogo aleman, Lodwing Bertalanffy,
quien dio el nombre de “Teoria General de Sistemas” a una nueva disciplina
dedicada a formular principios que aplican a los sistemas en general, sea
cual sea la naturaleza de sus elementos, componentes o las relaciones o

fuerzas entre ellos.

El sistema conceptual comprende un ciclo de retroalimentacion, un

mecanismo de controles y estandares.

2.5 MOLDEO POR COMPRESION.

El moldeo por compresidon es un proceso que implica llevar el polimero en
estado fundido ya sea termoplastico o termoestable a una cavidad que oficia
de molde.

El material fundido es depositado en un molde (hembra), y toma la forma del
articulo final por la compresion de otro molde (macho). Principalmente se
usa en la confeccidon de tapas de bebidas carbonatadas.

Para el moldeo por compresion se utilizan las Prensas hidraulicas rotativas

para el moldeo de productos en plastico.

En general para este proceso de fabricacion de tapas plasticas se puede
decir que:
Menor costo de produccion
Ocupa menos espacio que una maquina a inyeccion y a paridad de
produccion requiere una menor inversion.
El proceso se desarrolla a una temperatura mas baja: menor energia
para calentar el plastico, de consecuencia menor energia para enfriar.

La cantidad de energia total utilizada se reduce de aproximadamente

un 50%.
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La ausencia de canal caliente permite cambios de color muy rapidos y

de consecuencia, ahorro en materia prima desechada.

El molde puede ser sustituido rapidamente y con extrema simplicidad.

2.5.1 Ventajas

Tipicamente, los encogimientos son menores en moldeo por
compresion. Se usan los materiales con flujo mas rigido y que no
encogen tanto como los materiales con flujo mas suave. Como
resultado de los encogimientos menores, se reduce la deformacion
y la exactitud dimensional, aparte de a traves de las lineas de

separacion, es mejor.

Los costes del molde tienen tendencia a ser menores porque los

moldes son mas sencillos.

Las tareas de menos volumen se ajustan mejor al moldeo por
compresion porque el arranque usualmente es mas rapido; mas

facil y genera menos chatarra.

Las duraciones del ciclo para las piezas moldeadas por
compresion usando pre-formas precalentadas pueden ser

menores que para las piezas de moldeo por inyeccion.

2.5.2 Desventajas

Las piezas moldeadas por compresion usualmente son de mas
trabajo intensivo. Las pre-formas tienen que ser hechas,

calentadas y cargadas en el molde por un operador o un robot.

El Moldeo por Compresion con Polvo Frio puede reducir los costes

de trabajo al igualar los de moldeo por inyeccion automatica, pero



las duraciones del ciclo seran mas largas que moldear las piezas

con pre-formas precalentadas o moldeo por inyeccion.

e Puede ser mas dificil controlar a través de las dimensiones de la

linea de separacion.

¢ Puede ser mas dificil moldear las inserciones metales en las

piezas sin rebabas.

2.6 MATERIALES

Los materiales que intervienen el |la fabricacion de tapas plasticas son:

2.6.1 Polipropileno

El polipropileno es un termoplastico muy versatil, compatible con la
mayoria de los procesos tecnologicos utilizados en las diversas
aplicaciones comerciales. Este material es uno de los termoplasticos
con mayor crecimiento anual (8%), siendo superada su produccion
solo por el polietileno (PE) y el policloruro de vinilo (PVC).

El' Polipropileno es un termoplastico que es obtenido por la
polimerizacion del propileno, subproducto gaseoso de la refinacion del
petroleo, en presencia de un catalizador, bajo un cuidadoso control de
temperatura y presion.

Un costo moderado y una serie de propiedades contribuyen a su alta
tasa de crecimiento. Posee un peso especifico de 0,9 g/cm3, este
bajo valor hace que se requiera menor cantidad para la obtencion de
un producto determinado; su temperatura de fusién es de 160-170°C
que es la mas alta de los termoplasticos comunes; posee buenas
propiedades mecanicas como: balance, rigidez e impacto.

Presenta excelente resistencia quimica, incluso a los solventes
organicos, con excepcion de varios agentes oxidantes fuertes, sin

embargo, puede ablandarse en hidrocarburos alifaticos y aromaticos
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como bencina, benceno, sobre todo a temperaturas altas e
hidrocarburos halogenados.

Tiene una buena resistencia a la fatiga, su transparencia es mayor
que las otras poliolefinas y muchos grados pueden ser usados en
esterilizacion.

Puede ser procesado por inyeccion, extrusion, pelicula plan o en
burbuja, soplado y termoformado. Se emplea en aplicaciones tan
diversas comp fibras, alfombras, filamentos, piezas- automotrices,
envases rigidos y flexibles, equipos meédicos y productos de uso
doméstico. Puede ser sustituto del vidrio, metal y plasticos de
ingenieria como ABS, policarbonato o nylon, en la produccion de
piezas para cocina, hornos, refrigeradores y maquinas de lavar. Otros
grados reemplazan el policloruro de vinilo de insumos médicos,
tuberia y equipamiento hospitalario.

El Polipropileno debe ser visto hoy como un conjunto de tres tipos:

homopolimero, copolimero random y copolimero de alto impacto,

los cuales pueden ser modificados y adaptados para determinados
usos, a través de multiples técnicas de aditivacion.

Ademas este termoplastico cumple con las especificaciones del FDA
(Food and Drug Administration), por lo tanto puede ser utilizado en

embalajes que tengan contacto con alimentos.
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Esquema de Polipropileno

Figura 2.2 Esquema de polipropileno
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Propiedades:

[Temperatura de Fusion Cristalino: 155 a 176°C
'Temperatura de Descomposicion: > 300°C
[Temperatura de Auto-Ignicion: ca. 375°C

Punto de Flasheo: 440°C

Poder Calorifico: 11.000 cal/g
Conductividad Térmica: 5x10 callseg cm °C
Calor Especifico: 0.46 cal/lgm °C
Indice de Oxigeno: 17.5a 18%
Quemado Horizontal: 17 a 25 mm/min

Tabla 2.1 Propiedades del polipropileno

2.7 BENCHMARKING

El Benchmarking es un proceso en virtud del cual se identifican las mejores

practicas en un determinado proceso o actividad, se analizan y se incorporan

a la operativa interna de la empresa.

Dentro de la definicion de Benchmarking como proceso clave de gestic’aﬁ a

aplicar

en la organizacion para mejorar su posicion de liderazgo

encontramos varios elementos clave:

Competencia, que incluye un competidor interno, una organizacion
admirada dentro del mismo sector o una organizacion admirada
dentro de cualquier otro sector.

Medicion, tanto del funcionamiento de las propias operaciones como
de la empresa Benchmark, o punto de referencia que vamos a tomar
como organizacion que posee las mejores cualidades en un campo
determinado.

Representa mucho mas que un Analisis de la Competencia,
examinandose no solo lo que se produce sino como se produce, 0
una Investigacion de Mercado, estudiando no sélo la aceptacion de la
organizacion o el producto en el mercado sino las practicas de
negocio de grandes companias que satisfacen las necesidades del

cliente.
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. Satisfaccion de los clientes, entendiendo mejor sus necesidades al
centrarnos en las mejores practicas dentro del sector.

« Apertura a nuevas ideas, adoptando una perspectiva mas amplia y
comprendiendo que hay otras formas, y tal vez mejores, de realizar

las cosas.
« Mejora Continua: el Benchmarking es un proceso continuo de gestion

y auto-mejora.

Existen varios tipos de Benchmarking: Interno (utilizandonos a nosotros
mismos como base de partida para compararnos con otros), Competitivo
(estudiando lo que la competencia hace y como lo hace), Fuera del sector
(descubriendo formas mas creativas de hacer las cosas), Funcional
(comparando una funcidn determinada entre dos o mas empresas) y de
Procesos de Negocio (centrandose en la mejora de los procesos criticos de

negocio).

Un proyecto de Benchmarking suele seguir las siguientes ‘etapas:
Preparacion (ldentificacion del objeto del estudio y medicidn propia),
Descubrimiento de hechos (Investigacion sobre las mejores practicas),
Desarrollo de acciones (Incorporacion de las mejores practicas a la operativa

propia) y Monitorizacion y recalibracion.
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CAPITULO IlI:
PROCESO DE TOMA DE DECISIONES

3.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

En este capitulo, se determinara, las causas de la situacion problema

planteada a partir del uso de las herramientas basicas del control de calidad.

3.1.1 Analisis de la Situacion Actual.

En esta etapa desarrollaremos el reconocimiento de las
caracteristicas de la situacion problema, que originaban las mermas y
desperdicios en cada una de las etapas de produccion. Ademas se
detallara lo controles de calidad que se establecieron para poder
controlar y disminuir esta situacion problema, con un concepto de
mejora continua en el cual, en todo momento cualquier procedimiento
era sujeto de mejora. Se realizara un analisis de la capacidad del
proceso para determinar las causas de la situacion problema, para
posteriormente hacer un analisis de dichas causas y proponer una

mejora.
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3.1.2 Analisis de la Capacidad del Proceso.

Para estimar la capacidad del proceso productivo de Tapas Plasticas,
es necesario definir cuales seran las variables a estudiar. Hay que
recordar que para un programa de mejoramiento de la calidad el
analisis de la capacidad de proceso es una parte decisiva.

Para poder determinar los principales defectos que se presentan en
las tapas plasticas, se utilizé el Diagrama de Pareto, para poder
identificar y clasificar en forma jerarquica de acuerdo a la frecuencia
con la que se presentan las disconformidades encontradas. (Ver
Tabla 3.1y Fig. 3.1)

Los datos presentados en la tabla y en el diagrama siguiente se
tomaron de la bitacora del area de calidad y corresponden al mes de
Diciembre de 2002, el cual es un mes representativo de la situacion

actual de la empresa.

Principales Defectos. % Relativo.

Tonalidad diferente al Patron. 1

Variacion en Peso. 58

Espesor Fuera de Norma.
Rebaba

9

2

Rosca Deforme 0
Aleta Deforme 5
0

9

Tapa Rota

Tapa Ovalada

Puntos de color diferente al de la tapa 11

sobre la superficie o en el interior.

Tabla 3.1 Principales defectos

A continuacion se describen los tipos de defecto:
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Tonalidad diferente al Patron: se refiere a que el color de la
tapa es diferente con respecto al patrén de color que se tiene,
es decir, se ha producido una variacion en la concentracion del

colorante.

Variacion en Peso: Cuando el peso de las tapas estan fuera de

los limites de especificacion de produccion.

Espesor Fuera de Norma: se refiere a que el espesor de fondo

de la tapa esta fuera de los limites establecidos de produccion.

Rosca Deforme: se refiere a que por efecto del desmoldeo, la

rosca interna se deforma producto de esta operacion.

Aleta Deforme: Se refiere a que parte de la aleta o toda la aleta

no se forma completamente.

Tapa Ovalada: Se refiere a que las la forma geométrica de la

“boca de la tapa” es de forma ovalada y lo que ocasiona un

rechazo.

Puntos de color diferente al de la tapa sobre la superficie o en
el interior: Se refiere a que en la superficie de la tapa o en el
interior de la misma hay presencia de puntos de un color a la

tapa.

Como se puede observar en el diagrama de Pareto el defecto que

mas se observa es la variacion del peso con respecto al estandar, por

lo que se ha decidido estudiar esta variable en el analisis de la

capacidad del proceso.
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Pareto Chart for Defectos
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Figura 3.1 Diagrama de Pareto por Defectos

Entonces se ha realizado la prueba de normalidad Kolmogorov-
Smirnov con un a=0.05, lo cual quiere decir que tenemos una
probabilidad de 0.05 de concluir que los datos no son normales,

cuando en realidad si lo son (error de tipo I).

Esta prueba se requiere debido a que la formula que se empleara
para determinar el tamano de muestra y el programa estadistico
(Minitab) empleado para realizar el analisis de la capacidad del

proceso asumen que los datos siguen una distribucién normal.

Para realizar la prueba de normalidad, se obtuvo una muestra piloto
de 96 observaciones, las cuales se presentan en la siguiente tabla

(Ver Tabla 3.2 ). Dichas observaciones se obtuvieron aleatoriamente.
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PESO DE TAPAS

2.850
2.831
2.840
2.853
2.833
2.827
2.850
2.842
2.838
2.831
2.830
2.827

2.849
2.830
2.838
2.850
2.857
2.842
2.844
2.841
2.843
2.835
2.849
2.847

2.849
2.825
2.835
2.839
2.851
2.840
2.839
2.840
2.837
2.838
2.849
2.854

2.843
2.821
2.845
2.844
2.833
2.834
2.850
2.858
2.842
2.841
2.821
2.835

2.849
2.850
2.840
2.843
2.852
2.834
2.848
2.856
2.837
2.843
2.834
2.850

2.831
2.839
2.838
2.842
2.858
2.840
2.846
2.850
2.838
2.845
2.844
2.850

2.843
2.850
2.850
2.841
2.847
2.842
2.840
2.840
2.840
2.848
2.836
2.835

2.854
2.844
2.850
2.850
2.849
2.849
2.844
2.848
2.841
2.840
2.840
2.853

La figura 3.2 se muestra la prueba de normalidad que se ha corrido en

el programa Minitab, Por lo tanto los datos obedecen a una

distribucién normal.

Tabla 3.2 Peso de Tapas

Test de Normalidad (PESO DE TAPAS)

.999 -

.99 -
.95 -

.80 -~
.50 -
.20 A

Probability

01 4 o
.001 4

.05 + cf,-"'.’

2.82

Average: 2.84241
StDev: 0.0079572
N: 96

2.84
Peso

2.83

2.85

KolmogorowSmirmov Normality Test

D+:0.046 D-: 0.082 D:0.082
Approximate P-Value: 0.112

Figura 3.2 Prueba de Normalidad
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Con esta misma muestra se va ha determinar la capacidad del

proceso, en la Figura 3.3, se muestra el analisis de la capacidad de

proceso utilizando el Software Minitab.

ANALISIS DE LA CAPACIDAD DEL PROCESO

LSL Target USL
Process Data
usL 2.90000 Within
Targel 2.87000
LSL 2.84000 : Oversll
Mean 2.84241 I
Sample N 96 .
StDev (Within) 0.0074745 '
StDev (Overall) 0.0079782 !
Potentlal (Within) Capabllity
Cp 1.34
CPU 257
cPL 0.11 =
Cpk on T T T T T f T T ]
cpm 0.35 282 283 2.84 2.85 2.86 2.87 2.88 2.89 290
Overall Capablity Observed Performance Exp. “Within® Performance Exp. "Overall* Performance
Pp 1.25 PPM < LSL 312500.00 PPM < LSL 373753.73 PPM < LSL 381477.21
PPU 241 PPM > USL 0.00 PPM > USL 0.00 PPM > USL 0.00
PPL 0.10 PPM Total 312500.00 PPM Total 373753.73 PPM Total 381477.21
Ppk 0.10
Figura 3.3 Analisis de la Capacidad de Proceso
Hay que tener en claro lo siguiente, para el analisis:
La seccion del Observed Performance nos indica el numero

observado de botellas por millon cuyo peso esta actualmente fuera de

los limites de especificacion.

Los valores del Expected "Within" Performance representan el numero
de botellas por millon que se esperaria que generara el proceso, en
produccidon continua, 'si no hubiera variacion (cambios y movimientos)

entre los subgrupos.



Los valores del Expected "Overall" Performance representan el
numero de botellas por millon que se esperaria que generara el

proceso, en produccion continua, con la variacion actual del proceso.
Del Grafico Mostrado se tiene:

Cp>1 (Cp = 1.34: el proceso es adecuado pero requiere control)
Cpky Cpm < Cp: el proceso no esta centrado

CPU>CPL: el proceso esta descentrado hacia valores inferiores

Dado que el valor de Cp, Cpk y Cpm son muy diferentes, sobretodo
Cp, se puede decir que el proceso esta descentrado y a la vez lejos al

valor objetivo

Se estima que de un total de un millén de Tapas, el peso de 373753

Tapas sera menor que el limite inferior de especificacion.

Se observa que de un total de un milléon de Tapas, el peso de 312500

Tapas es menor que el limite inferior de especificacion.

Debido a que el proceso es capaz, pero esta descentrado ademas de
la elevada cantidad de botellas cuyo peso esta fuera de especificacion
se realizara un analisis de las posibles causas, para encontrar la
mejor solucion y se realizaran propuestas para disminuir el niumero de

botellas defectuosas.

3.1.3 Determinacion de las Causas.

Después de determinar los defectos mas importantes presentes en la
tapa plastica, mediante la técnica de lluvia de ideas y con la
participacion de todos los trabajadores de produccion, supervisores e
ingenieros de calidad y produccion, se elabora un diagrama de

Ishikawa o de causa efecto.
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En este diagrama se plantea como defecto principal |la variacion del
peso de las tapas, por que se presente con mayor frecuencia. En este
analisis también se establecieron las posibles causas que podrian

ocasionar la variacion en el peso.

|Mediciones Mano de Gra VEtdos
. ) . Prarets de
Mi et Pocaey > rodvirtnas e
dlstqips ————»
medain . Mia cafibracién 4 _ Mipoedmen
oy " cblatdama & g e emigira
Enipmde \ngEO dficarte >
medddn  ————————»
ineuficenia. e
S I s i X ‘ »Variacionen el Peso
Ffdade rareimato > T e Materid N
Terpraira o
4+———— medoarbew < R!hdeiriurru?(h i — Mulerial containeck
Em.n‘m e denan dlMniaa
mdar Felta e s Yircomectn e %
eranms > Mezxia

Figura 3.4 Diagrama Causa Efecto

Las relaciones causa efecto se explican a continuacion:

Mal estado de los equipos de medicion: el mal estado de los
instrumentos de medicién, pueden inducir a errores en la su
calibracion, y por consiguiente una lectura falsa, lo cual puede originar

una variacion en el peso.

Equipos de Medicion insuficiente: |a falta de equipos de medicion,
hace que no se puedan hacer mediciones adecuadas de la

produccion, por lo que se origina la variacion en el peso.

Mala Calibracién de la balanza: la balanza se emplea para hacer la

mezcla entre material virgen, reciclado, colorante. Si la balanza de la
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moldeadora se encuentra mal calibrada, entonces se tendra una

variacion en el peso de la tapa.

Poca experiencia: aunque el personal ha sido capacitado en el
extranjero para poder operar estas maquinas, su poca experiencia

para resolver problemas en plena produccion hace que pueda haber

una variacion en el peso.

Parametros de moldeo inadecuados: se refieren a los parametros
de temperatura, presion, velocidad, etc, que determinan que el peso

de la tapa este dentro de los estandares.

Inspeccidn deficiente: por lo anteriormente dicho, la falta de equipos
de medicidn, la inexperiencia de la gente, y la falta de procedimientos

de como realizar los controles, pueden dar como consecuencia una

variacion en el peso.

Procedimiento inadecuado del arranque de maquina: cada vez
que hay una parada o cambio de material, se produce demasiada
merma y purga debido a que no se establecidé un procedimiento
adecuado para el arranque de maquina, lo cual repercute en la

variacion del peso.

Excesivo polvo en el aire: el excesivo polvo en el medio ambiente
produce deterioro de la maquina y posibles paros lo cual genera un
purga y merma en los posteriores arranques de maquina, con la

variacion del peso correspondiente.
Temperatura del medio ambiente elevado: Debido a la naturaleza

del proceso, la temperatura del area de moldeado es elevada, y

aunqgue no es tal que pueda causar danos a la salud del trabajador, si
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puede llegar a disminuir su rendimiento, provocando que no realice

de manera adecuada las tareas que tiene asignadas.

Falta de mantenimiento: se les da unicamente mantenimiento
correctivo, y no preventivo. Esto ocasiona que se produzca una mayor
cantidad de botellas defectuosas conforme transcurre un lapso mayor

de tiempo sin que reciban mantenimiento.

Falta de repuestos e insumos: En definitiva la falta de repuesto e
insumos para realizar los mantenimientos de las maquinas han
ocasionado que se produzcan una mayor cantidad de tapas

defectuosas.

Falta de informacion acerca de la maquinaria: lamentablemente la
informacion proporcionada por el fabricante de la maquinaria a través
de los manuales no es suficiente, para solucionar los diferentes
problemas que se presentan en plena produccion, lo cual ha

ocasionado que se produzcan una mayor cantidad de tapas

defectuosas.

Tipo de material: El tipo de material es el polipropileno, y la empresa
por razones de costo, realiza mezcla con materiales diferentes, lo que

lleva ha perdidas y mermas en la produccion.

Porcentaje incorrecto de la mezcla: Cuando se realizan mezcla en
forma inadecuada, se pueden producir tapas con peso variable, con
menor resistencia en la banda de seguridad, lo que puede originar el

rechazo de todo un lote de produccion.

Material contaminado: Es un problema serio el de tener materia

prima contaminada, pues los proveedores son de prestigio
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internacional y certificados estas cosas no deberia pasar, pero han

ocasionado grandes rechazos en plena produccion.

A partir del diagrama de Ishikawa, se elabor6é un nuevo diagrama de
Pareto, para identificar nuevamente las causas relevantes vy
jerarquizarlas, a fin de determinar cual se resolvera primero. Se

trabajé con el mismo grupo que ayudo a realizar el diagrama de

Ishikawa.
Causas Puntuacion

Mal estado de los equipos de medicidn 5
Equipos de Medicion insuficiente 6
Mala Calibracion de la balanza 38
Poca experiencia 8
Parametros de moldeo inadecuados 50
Inspeccion deficiente 36
Procedimiento inadecuado del arranque 45
de maquina

Excesivo polvo en el aire 5
Temperatura del medio ambiente 12
elevado

Falta de mantenimiento 13
Falta de repuesto e insumos 15
Falta de informacion acerca de la 22
maquinaria

Tipo de material 30
Porcentaje incorrecto de la mezcla 65
Material contaminado 5

Tabla 3.3 Causas del Problema
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Pareto Chart for Causas

100
300 +
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Defect
Count 65 50 45 38 36 30 22 69
Percent 18.3 14.1 12.7 10.7 10.1 8.5 6.2 19.4
Cum % 18.3 32.4 45.1 55.8 65.9 74.4 80.6  100.0

Figura 3.5 Diagrama de Pareto -Causas

Del analisis del grafico de Pareto, segun los expertos, podemos decir,
que el porcentaje incorrecto de mezcla, los parametros de Moldeo
equivocados, La forma inadecuada del arranque de maquina, asi
como la mala calibracién de la balanza, podrian ser las causas que
influyen mas en la variacion del Peso, esto seran los factores a

controlar para disminuir el numero de tapas defectuosas.

Es importante mencionar que la variacion en el peso de la tapa, tiene
consecuencias inmediatas y posteriores en la fabricacion de las tapas,
pues al variar el peso, también varia el espesor de fondo, ademas, en
este caso puntual en donde la falta de peso es evidente, la tapa no
sale bien formada, pues debido a la falta de material, no se llega a
formar completamente las aletas de la tapa. Debido también al menor
peso y a la temperatura de moldeo inadecuada, las tapas salen

ovaladas, con rebabas. Ademas también debido a la mala mezcla y
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mala calibracion de la balanza, se produce la variacion en la

tonalidad.

Ademas en el proceso siguiente de corte y lainado, nos ocasiono un
problema con la banda, que fue el no desprendimiento de la banda de

seguridad, y torques fuera de especificacion.

Hay que mencionar que la empresa en ese tiempo en que se ha
realizado el estudio, recién iniciaba sus operaciones a full, por lo tanto
no habian ni procedimientos ni un cuidado meticulosos para controlar

el nivel de productos defectuosos y merma de la produccion.
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CAPITULO IV: ,
ALTERNATIVAS DE SOLUCION PARA LA REDUCCION DE
MERMAS

En el presente capitulo se muestran las diferentes alternativas de solucién
propuestas para disminuir la variacién en el peso de las Tapas plasticas.

Como se dijo en el capitulo anterior al controlar la variacién del peso de la
tapa se estaran eliminando varios problemas como, espesor fuera de norma,
tonalidad, falta de aletas, tapas ovaladas, bandas de seguridad que no se

desprenden.
Dichas propuestas se definieron después de analizar detalladamente cada

causa, considerando las ventajas y desventajas de cada posible solucién,

como son el costo, resistencia al cambio, complejidad, etc.

4.1 CONTROL DE LA VARIACION DEL PESO

En el proceso de moldeado existen multiples variables a controlar y que se
pueden mantener en diferentes niveles cada una. Toda esta control se va ha
realizar en la Maquina moldeadora o llamada también Prensa Hidraulica, que
produce manufacturados de material plastico utilizando el proceso de

compresién como se detalla en capitulos anteriores.
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El sistema de produccidn realiza un ciclo de trabajo continuo mediante la
salida de material plastico de un extrusor con un corte sucesivo de una

dosis calibrada y la introduccion de esta ultima dentro de los moldes.

Este el proceso a grandes rasgos, entonces es necesario realizar una
correcta eleccién de la mezcla que se va procesar ademas de controlar a la
vez los parametros de moldeo y tener un correcto arranque de maquina para

evitar la mermas y tapas defectuosas.

4.1.1. Mezcla de Materia Prima

La mezcla de materia prima es un factor muy importante para obtener
productos de calidad. Es importante mencionar que la empresa ha
optado por mezclar materiales por bajar costos principalmente,
buscando siempre que cumpla con las caracteristicas técnicas sin ir
en detrimento de la calidad.

Hasta la fecha en que se hizo en presente trabajo se trabajaba con un
material 100% puro para la fabricacion de tapas.

Buscando fundamentalmente reducir costos, se puso en practica la
mezcla de 2 tipos de polipropilenos, teniendo como referencia una
experiencia en la Planta de DISAC (Ecuador), en donde se habia
realizado dicha mezcla.

Se utilizaron 2 tipos de polipropileno en la mezcla:

Polipropileno Copolimero (Polipropileno Principal)

Polipropileno Homopolimero (Polipropileno Secundario)

En importante mencionar también, que en DISAC, se llego a un nivel
de 70% de polipropileno Secundario y 30% del Principal, pero esto no
se cumplio en SUDESA porque el tiempo de moldeo es diferente, el
medio ambiente es diferente, y la velocidad de moldeo es superior
aqui en SUDESA.
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Entonces cuando se trabajo unicamente con el Polipropileno principal,
el Polipropileno Copolimero, el peso promedio que se establecio fue
de 2.90 gr., lo cual era demasiado alto para nuestro interes de reducir
costos a traves de la materia prima. Este material es el recomendado
por el fabricante de la maquinaria, para obtener un proceso limpio y
sin ninguna complicacion para la maquinaria. Ya no se hace un
analisis con este peso pues se ha optado por la mezcla.
Al desarrollar a mezcla en SUDESA se estaba dando un gran paso
en cuanto a ahorros en cuanto a materia prima, peor esto se tenia que
comparar con los costos de energia, paradas de maquina, deterioro
de la misma, desperdicio de la misma, etc. En un comienzo se quiso
llegar al mismo porcentaje de mezcla que se habia logrado en DISAC
(Ecuador), pero no resulto, pues no se podia moldar la mezcla, es
decir que ni bien iniciaba el proceso, a los pocos minutos se paraba
por diferentes causas, que ponian en peligro la maquina.
Es asi que en el afan de llegar a una mezcla 6ptima se hizo una serie
de pruebas, aumentando el porcentaje del polipropileno principal
hasta un 50 % de porcentaje en la mezcla, en donde el proceso se
llego a controlar, pero con muchas limitaciones, pues habian paradas
continuas de maquina, y lo que no se detecto en un comienzo las
complicaciones a posterior luego de pasa por todo el proceso de
fabricacion, con el no desprendimiento de la banda. Estos datos ya se
han analizado en las causas problema.
Entonces en se obtuvo la primera mezcla con la siguiente
composicion:

Polipropileno Principal. 50%

Polipropileno Secundario.  50%

Se desarrollaron posteriormente a esta mezcla otras mezcla,
buscando un proceso 6ptimo, llegando a un mezcla de la siguiente
caracteristica:

Polipropileno Principal. 70%
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Polipropileno Secundario. 30%

4.1.2. Parametros de Moldeo

Definitivamente al hacer las mezcla de materiales, los parametros de
moldeo cambian y, no figuran en ninguna hoja técnica, como si figura
si el material utilizado es puro, por lo que costo llegar a estos
parametros adecuados.

Los parametros que se consideran principalmente son temperatura,
presion, velocidad de la bomba de alimentacion, y el indice de fluidez

del material. Se tiene el siguiente cuadro de parametros principales.

Polipropileno Polipropileno: Polipropileno:
Principal 100% Principal 50% [Principal 70%
Secundario 50% | Secundario 30%
Temp Zona 1 150 °C 160 °C 155 °C
Temp. Zona 2 160 °C 170 °C 160 °C
Temp. Zona 3 170 °C 180 °C 170 °C
Temp. Zona 4 180 195 °C 180 °C
Temp. Zona 5 185 °C 200 °C 185 °C
Temp. Brida 185 °C 200 °C 185 °C
Temp. Bomba 185 °C 200 °C 185 °C
Temp. Mezclad. 185 °C 205 °C 190 °C
Temp. Tubo 185 °C 205 °C 190 °C
Temp. Casquillo 185 °C 205 °C 190 °C
Temp. Boquilla 185°C 205 °C 190 °C
Punz. Superiores 20 °C 25°C 25°C
Cavidad 15 °C 20 °C 18 °C
Presion de Ent. 49 bares 60 bares 55 bares
Presion de Sal. 98 Bares 115 bares 105 bares

Tabla 4.1 Parametros de Moldeo
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Es importante mencionar que para tener una nocién de cémo llegar a
los valores de tiene que tener los datos de los indices de fluidez de
los materiales de la mezcla.

Polipropileno Principal 6.5 dg/min.

Polipropileno Secundario 3 dg/min.

Entonces a menor indice de fluidez, la masa tiende a ser mas viscosa,
y no fluye adecuadamente sobre el tornillo de extrusion lo que dificulta
mas el proceso, ademas el polipropileno secundario necesita una
mayor temperatura para poder fundirse por lo que origina el
incremento de temperatura y por consiguiente un incremento en el
consumo de energia.

Estos parametros van de la mano con el correcto arranque de la
maquina, pues se tienen que cumplir con ciertas normas para que la
calidad del proceso de fabricacion sea 6ptimo.

Para confirmar la decisién de trabajar con la mezcla 70-30 se realizo
el analisis de la capacidad de proceso, con una muestra tomada al
azar.

En primer lugar se hara prueba de normalidad a los datos que se

muestra en la siguiente tabla:

PESO DE TAPAS

2,881 2.854 2.881 2.882 2.886 2.859 2.868 2.881
2,881 2.869 2.881 2.886 2.875 2.862 2.874 2.888
2.883 2.856 2.866 2.866 2.869 2.849 2.867 2.868
2.873 2.850 2.863 2.868 2.870 2.851 2.877 2.864
2.861 2.840 2.848 2.850 2.842 2.836 2.839 2.853
2.854 2.840 2.840 2.856 2.852 2.837 2.849 2.845
2.852 2.842 2.854 2.863 2.859 2.844 2.850 2.857
2.861 2.845 2.857 2.862 2.852 2.827 2.863 2.843
2.866 2.863 2.866 2.860 2.862 2.880 2.862 2.877
2.850 2.866 2.852 2.863 2.863 2.854 2.869 2.883
2.885 2.862 2.853 2.883 2.862 2.876 2.863 2.870
2.863 2.877 2.870 2.867 2.866 2.881 2.866 2.880

Tabla 4.2 Peso de Tapas
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La Figura 4.1, muestra el resultado de la prueba de normalidad que se

ha corrido en el programa Minitab.

PRUEBA DE NORMALIDAD (PESO TAPA)

999 -+

99 -
95 4

80 ~ ee
50 -+ v
20 - g

05 -+ ) {,‘V""

01 o gt

001 -+

Probability

2.83 2.84 2.85 2.86 2.87 2.88 2.89

Peso
Average: 2.86230 Kolmogorov-Smimov Normality Test
StDev: 0.0136020 D+:0.036 D-: 0.065 D:0.065
N: 96 Approximate P-Value > 0.15

Figura 4.1 Prueba de Normalidad

Dado que P > q, entonces se puede afirmar que los datos siguen una

distribucién normal, por lo cual se puede proseguir a la realizacién del

analisis de la capacidad del proceso.
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Capacidad del Proceso (70-30)

LSL Target SL
Process Data & =
UsL 2.90000 m
Target 2.87000
LSL 2.84000 Overall
Mean 2.87056
Sample N 96
StDev (Within) 0.0095176
SiDev (Overall) 0.0098021
Potentlal (Within) Capabliity i3
Cp 1.05
CPU 1.03
CPL 1.07 : )
Cpk 1.03 | T T T T T i
cpm 1.02 284 2.85 2.86 2.87 2.88 2.89 2.90
Overall Capabliity Observed Performance Exp. "Within® Performance Exp. “Overail® Performance
Pp 1.02 PPM < LSL 0.00 PPM <LSL 660.99 PPM <LSL 910.51
PPU 1.00 PPM > USL 0.00 PPM > USL 990.85 PPM > USL 1335.80
PPL 1.04 PPM Total 0.00 PPM Total 1651.84 PPM Total 2246.31
Ppk 1.00

Figura 4.2 Capacidad de Proceso 70-30

De la grafica anterior se pueden extraer las siguientes conclusiones:
Cp>1: El proceso es adecuado pero requiere control

Cpk<Cp: el proceso no esta centrado

CPU<CPL: el proceso esta descentrado hacia valores superiores
Dado que el valor de Cp, Cpm y Cpk son muy similar, se puede decir

que el proceso esta descentrado, pero esta muy cercano al valor

objetivo

Se observa que de un total de un millon de Tapas, el peso de ninguna
tapa es menor que el limite inferior de especificacion y tampoco es

mayor que el limite superior de especificacion.
Se estima que de un total de un millén de Tapas, el peso de 990.85

Tapas sera menor que el limite inferior de especificacion y que el peso

de 660.99 Tapas sera mayor que el limite superior de especificacion.
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4.2 SISTEMA PARA EL CONTROL PARA REDUCIR MERMAS Y
DESPERDICIOS

Con el fin de integrar todas las areas de la empresa para el unico fin que es
tener un producto de calidad sostenible en el tiempo, se trata de abarcar la
problematica en forma general, para darle la visidn integradora del enfoque
sistémico.

Con la implementacion de este sistema mediante un programa se desea
determinar la cantidad exacta a obtener por cada lote de producciéon en una
etapa especifica. De esta manera, las cantidades de materiales a utilizar en
el Proceso del producto seran las justas y necesarias para dicho lote,

minimizando los costos de producciéon por mermas.

4.2.1 Verificacion de Materias Primas: Se ha establecido como
norma dos controles de inspeccidon de la materia prima, el primer
control se realiza en el momento de la recepcion de la materia prima
para verificar el estado del embalaje de la materia prima, si hay
alguna bolsa rota, sucia, con elementos extrafnos, se reportara de
inmediato a la Jefatura de calidad, para tomar las acciones correctivas
de inmediato. El segundo control se realiza al momento de despachar
la materia prima para la produccidn, se inspecciona el contenido de
cada saco de materia prima que se suministra a la produccion al
momento de preparar el lote de materia prima que le corresponde a

cada turno de produccion.

4.2.2 Control de Procesos: se ha establecido el control de variables

para garantizar la produccion.
Control de variables:

El control de variables del proceso de produccion de tapas

plasticas es de vital importancia, porque nos permite monitorear
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pasa a paso la produccion y certificar que el producto cumple
con los estandares establecidos.

Como ya se dijo en la parte descriptiva de la empresa, al inicio
de operaciones de la planta no habia nada establecido, asi
que, se opto por tomar algunas buenas practicas de
fabricacion. En lo referente al control de variables, se
establecieron por areas de trabajo y de acuerdo a la realidad
econdmica de la empresa, lo que se busco desde un principio
era garantizar la funcionalidad de la tapa. Los controles de

variables son como a continuacion se detalla:

Area Moldeado:
Peso Tapa (Equipo Balanza METTLER)
Control de Espesor de Fondo (Equipo Comparador
Mitutoyo)
Prueba de Concavidad (Equipo Comparador Mitutoyo)

Area Lainado:
Peso del Lainer (Equipo Balanza METTLER)
Control del Torque (Equipo Tornamiento)
Prueba de Retencion SST (Equipo SECUREPAK).

Ademas del control de las variables se hace un control de los
atributos, es asi que tenemos los siguientes controles de

atributos:
Inspeccion Visual (En todas las Areas).

A continuacién se describira en que consiste cada tipo de
control realizado:
Control de Peso de Tapa: este tipo de control permite

controlar el peso de la Tapa, para poder determinar si el
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proceso se encuentra dentro de los limites establecidos. Se
realiza la medicién en una balanza electronica de tres
decimales de aproximaciéon, para lo cual se toma una
muestra de las 32 posiciones de trabajo de la moldeadora.
Este control se ha establecido como rutina 2 veces por
turno de trabajo (Al recibir el Turno y a mitad del turno).
Ademas de ser un control indispensable en todos los
arranques de maquina, cambios de material, cambios de
color.

Control de Espesor de Fondo: Nos permite determinar si la
dimension del espesor del fondo de la tapa se encuentra
dentro del parametro establecido. Esto se hace con la
finalidad de evitar problemas en el cerrado y aplicacion de la
tapa en la botella. Se toma muestras cada hora de las 32
posiciones de la maquina de moldeado y se utiliza un relo;j
comparador para medir el espesor.

Control de Torques: se utiliza para controlar torques de
remocion y de rotura de la banda de seguridad de las tapas,
para verificar que se encuentran dentro de norma, con lo
cual nos permite garantizar una facilidad de uso de nuestra
tapa para el consumidor final. Se toma una muestra cada
hora de 10 posiciones al azar de las 24 que se extraen de la
magquina lainadora. A continuacion de definen cada uno de
los torques:

o Torque de Remocidn: es la fuerza de rotaciéon en el
sentido opuesto de las agujas del reloj, necesaria
para remover la tapa de la botella. Es el torque que el
consumidor debe aplicar para poder remover la tapa
de la botella.

o Torque de Rotura: es la fuerza de rotacion en el

sentido opuesto de las agujas del rejoj, necesaria
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para romper la banda de seguridad y separarla del

cuerpo de la tapa.
Peso de lainer: con este tipo de control se verifica que el
peso del lainer se encuentre dentro de las especificaciones
de produccion y no ocasione problemas en la posterior
aplicaciéon de la tapa en las bebidas. Se utiliza una balanza
electréonica de tres decimales. Se toma una muestra cada
hora de 5 posiciones al azar de las 24 que se extraen de la
maquina lainadora.
Prueba de Retencion (SST). se realiza para verificar el
correcto sellado que hace el lainer y el Finish de la botella.
Se escogen al azar 5 muestras de las 24 que se sacan de la
maquina lainadora y se someten a la prueba en un
recipiente especial que contiene agua, y se inyecta a la tapa

nitrégeno a 150 PSI por espacio de 1 min.

4.2.3 Control de Producto en plena aplicacion: Es tipo de control
se realiza cada vez que se vende por primera vez a un cliente,
nuestro producto, con la finalidad de garantizar la correcta aplicacion
de nuestras tapas en su linea de embotellado. Adicionalmente se
hace este tipo de controles cada vez que hay algun reclamo del
cliente. Para poder considerar una buena aplicacion de nuestro
producto en la planta embotelladora se deben seguir las
recomendaciones que SUDESA da sobre las tapas y son las que a

continuacion se detallan:

Transporte de Tapas: Las cajas conteniendo tapas que sean
recibidas abiertas, rotas, aplastadas, o mojadas no deben ser
aceptadas por el embotellador a menos que una inspeccion
minuciosa demuestre que ninguna tapa ha sido danada o

contaminada. Si se reciben tapas danadas debera anotarse el
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tipo de dano y notificar a la Empresa SUDESA, como tambien

a su transportista.

Almacenamiento de Tapas: Todas las Tapas plasticas
debieran ser almacenadas en un lugar limpio, seco y seguro,
libre de olores, insecto, roedores u otra posible contaminacion.
Las caracteristicas fisicas de las tapas plasticas pueden
alterarse cuando son sometidas a temperaturas excesivamente
altas o bajas. Si las tapas se utilizan muy frias en el capsulado,
estas pueden trizarse parcial o totalmente la banda de
seguridad. Se recomienda almacenar entre 18 °C a 35 °C, o a
lo menos mantener las cajas 24 horas antes de la aplicacion a

esta temperatura.
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CAPITULO V:
ESTUDIO ECONOMICO Y EVALUACION DE RESULTADOS

En este capitulo se detallaran los costos, resultados y beneficios de la
decision de producir con una nueva mezcla de material.

Los costos en los que se ha incurrido en la busqueda de un nuevo material
para la produccién de tapas plasticas son principalmente: materia prima,
costos del personal, energia electrica, lucro cesante, y que a continuacién
detallan con mas profundidad.

Los cotos que se muestran en la tabla 5.1 , son costos aproximados, por la
confidencialidad de la informacion. Los costos mencionados son de las

pruebas hechas para poder obtener dicha composicion.

Rubros de costos | Ddlares
Materia Prima
Polipropileno

Principal. 1300
Polipropileno

Secundario. 300
Masterbatch 35
Mano de Obra

Un turno de

Produccion 300

Lucro Cesante
Dia y medio sin

produccion 10000
Energia Eléctrica 100
Total de Costos 12035

Tabla 5.1 Costos de la Prueba



Como se puede observar el costo en si de la prueba no es muy grande, tal
como lo demuestra el costo de materia prima y la mano de obra. Lo que si
es realmente costoso para este tipo de plantas industriales es el lucro
cesante dejado de percibir, pues la produccion que no se realiza, jamas se
recupera. Es por eso que se busco el momento adecuado para la realizacion
de las pruebas respectivas y sobre todo por la cercania de la temporada de
verano.

En cuanto a los resultados en el proceso productivo que se obtuvieron al
variar la concentracion de la mezcla, estos fueron realmente gratificantes tal
como lo demuestra el analisis de la capacidad de proceso realizado a esta
mezcla, lo que no hace mas que ratificar la decisidén correcta de producir con
esta mezcla, y que hasta el dia de hoy no tenemos problemas.

Entonces se tienen los siguientes resultados:

Situacion Tapas no conformes (partes por millon) | Variabilidad

Actual 312 500 (Observado en Experimento 0.0079782
50% PP P confirmatorio)
50% PP S 373753 (Esperado en produccion continua)

Mezcla 0.0098021

70 % PP P 0 (Observado en Experimento confirmatorio)

30% PP S 16500 (Esperado en produccion continua)

Tabla 5.2 Comparacion de las pruebas

Si se continuaba con la mezcla actual se tendria 14,2 millones de tapas no
conformes. Lo cual hubiera representado una pérdida para la empresa de
US $/. 120 720, en ese mes si se continuaba la produccion con ese

porcentaje de mezcla.
Con la mezcla que se esta utilizando se tiene 627000 tapas no conforme al

mes, lo cual en dinero representa US $/. 5300, esto obviamente se puede
seguir reduciendo hasta llegar a niveles minimos con lo controles que se han

establecido para poder garantizar una produccién adecuada
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A continuacién se muestra el numero de tapas defectuosas que se han
tenido el presente ano y cuanto representan en dinero.

La informacion real que se tiene a partir del mes de Enero 03, figura en la
tabla 5.3, lo cual no hace mas que confirmar las mejoras de los procesos de
produccion debido principalmente a la toma de conciencia del personal por
practicar la cultura de calidad y por el sistema de controles de verificacion de
la produccion implantados.

Tapas defectuosas por mes

Tapas

MES Defectuosas US$
Ene-03 203227 1727.4295
Feb-03 100513 854.3605
Mar-03 107017 909.6445
Abr-03 26943 229.0155
May-03 34415 292.5275
Jun-03 9884 84.014

Jul-03 69831 593.5635

Tabla 5.3 Tapas defectuosas por mes

En cuanto a la Purga se tiene la tabla 4444 con lo datos siguientes

Purga de MP
MES Purga (KG)
Dic-02 674.03
Ene-03 606.86
Feb-03 213.2
Mar-03 173.81

Tabla 5.4° Purga por mes

Se puede observan que la purga ha ido disminuyendo paulatinamente como
se ha ido entiendo los procesos y cuidados de la produccion, Esto se ha

visto reflejado en un ahorro en costos para la empresa.
De esta manera se consiguid el objetivo de reducir el numero de tapas

defectuosas, y haciendo una comparacion de cuanto se ha ahorrado para la

empresa se tiene tabla 5.4 en donde se expresan los costos estimados
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basados en la capacidad de produccion mensual y en el analisis de la

capacidad de proceso de las mezclas.

Consumo Costos Mensuales (US $)
MP rg%?sual MP Total [Incremento Defz acL[j:;sas
Mezcla 50-50 ——= g gjg 4523751085 79068 5 s 120720
Mezcla 70-30 EEg ;2:;’ ?gggg; 845215 5300

Tabla 5.5 Costos Estimados por produccion defectuosa

De la Tabla anterior se tiene lo siguiente:

El ahorro de material al utilizar la mezcla 50-50 en un mes es de
US $/. 5453, pero este nive! de mezcla genera un perdida de US
$/. 120720 en tapas defectuosas en comparacion de US $/: 5300
en pérdidas que generaria la mezcla 70-30. Por lo que los
beneficios de utilizar la mezcla 70-30 son enormes para la
empresa.

Adicionalmente a los costos por tener tapas defectuosas, se tomo
en consideracion el valor intangible que tiene la empresa y que se
perderia si se produce con esa calidad las tapas, pues se
perderia participacion en el mercado peruano, y esto seria la
liquidacion de la empresa. Por lo que también se opto por la
mezcla 70-30.




6.1.

CAPITULO VI:
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

La industria de tapas plasticas en el pais se vuelto muy competitiva en
los ultimos anos, pese a que solo son tres companias en el pais que
fabrican dicho producto en !a actualidad, por lo que la inversion en
tecnologia y personal resulta muy importante en este ambiente
competitivo.

Los resultados del analisis de la capacidad de proceso de la
produccion demuestran que se ha podido controlar la produccion
dentro de las especificaciones, evitando asi que se tengan problemas
en el futuro.

Los ajustes de los estandares asi como los controles establecidos,
han permitido una reduccion de la merma en los materiales y por
consiguiente un ahorro en costos.

El uso del analisis estadistico es muy importante en todo proceso en
donde se quiere mejorar lo procesos de una determinada empresa, y
ademas con ayuda de la herramientas basicas de calidad ayuda a
determinar las causas que son origen del problema.

La carencia de Buenas Practicas de Manufactura en una Planta
disminuye las probabilidades de obtener un producto de excelente

calidad.
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6.2.

Mantener reuniones constantes con todo el personal haciendo
hincapié sobre la real importancia del tema.

Todo el personal dio a notar su respuesta positiva y ganas de trabajar
con el nuevo sistema planteado.

Las estadisticas demuestran que los problemas de productos no
conformes bajaron hasta un 77%, dando como resultado un avance

significativo en los objetivos trazados.

RECOMENDACIONES

Continuar con este proceso de mejora continua en la empresa, para
lograr niveles de calidad similares a empresas de nivel mundial. Los
niveles de calidad se pueden lograr si se concientiza a todo el
personal de la empresa (Directivos, empleados y planta) para
practicar la calidad como una norma de vida empresarial.

Para asegurar que la mezcla se realice correctamente, con los
porcentajes previamente establecidos, y que la maquinaria trabaje a
la temperatura recomendada, se sugiere agregar a los manuales de
operacion de la maquinaria, un documento que presente la
informacion de los parametros de trabajo. Ademas resultaria
conveniente pegar una copia del mismo documento en un lugar
visible para todos los operadores que interviene en las actividades de
moldeado.

Mejorar la definicion de las funciones y responsabilidades, elaborando
e implantando un Manual de Organizacion y Funciones en toda la
empresa y, no solo como se tiene hasta el momento para el personal
de planta.

Incentivar a todo el personal obrero y empleado mediante charlas y/o
actividades a la utilizacion de los conceptos calidad en todo

momento.
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Preparar el camino para iniciar la certificacion de calidad, pues las
empresas competidoras, ya lograron o estan en camino a obtener
dicha certificacion, y los clientes estan exigiéndola.

Realizar una correcta planeacion de actividades, en donde intervenga
los departamentos de produccion, comercializacion y

abastecimientos, para evitar malos entendidos.
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ANEXO A

HERRAMIENTAS BASICAS

DIAGRAMA DE PARETO.

El diagrama de Pareto se emplea para:
Seleccionar problemas.
Separar problemas vitales de los triviales.

Confirmar efectos de mejora.

Es una grafica de dos dimensiones que se construye listando las causas de
un problema en el eje horizontal, empezando por la izquierda para colocar
aquellas que tienen un mayor efecto sobre el problema, de manera que

vayan disminuyendo en orden de magnitud.

El eje vertical se dibuja en ambos lados del diagrama: el lado izquierdo
representa la magnitud del efecto provocado por las causas, mientras que el
lado derecho refleja el porcentaje acumulado de efecto de las causas,

empezando por la de mayor magnitud.

DIAGRAMA CAUSA - EFECTO

El Diagrama causa-efecto se utiliza para:
Seleccionar problemas.
Recolectar y analizar informacion.

Identificar, analizar y seleccionar las causas de un problema.
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La aplicacion de esta herramienta requiere que el proceso haya sido descrito
y que el problema esté bien definido. Las ramificaciones del diagrama se

obtienen, para cada causa, de responder sistematicamente a la pregunta

¢ por que?

HISTOGRAMAS
Los histogramas se utilizan para:
Analizar la distribucion estadistica de un proceso.

Confirmar efectos de mejora.

Son una herramienta muy util para la representacion grafica de la
distribucion de datos. Facilita la representacion y la informacién sobre el
nivel de variacion de los mismos, indicando un patréon de distribucion y una
tendencia general, permitiendo una rapida visualizacion. La dispersion de-los
datos puede generar una gran variedad de curvas de histogramas en funcion

del proceso o del tema sobre el que se haya recogido informacion.

LLUVIA DE IDEAS

La lluvia de ideas se emplea para:
Generar, aclarar y evaluar una lista considerable de ideas, problemas,

temas, procesos, etc.
Esta actividad permite conseguir, de forma rapida, que un grupo de personas

reunidas aporte soluciones e identifique en el proyecto de mejora continua

de la calidad del servicio.
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ANEXO B

LOS DIEZ MANDAMIENTOS DE LAS BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA

1. Escribiras todos los procedimientos y normas.

2. Seguiras los procedimientos escritos.

3. Documentaras el trabajo con los registros correspondientes.

4. Validaras los procedimientos.

5. Disenaras y construiras las instalaciones y equipos adecuados.

6. Daras mantenimiento a las instalaciones y equipos.

7. Seras competente, como resultado de educacion, adiestramiento y
experiencia.

8. Mantendras limpias las instalaciones y equipos.

9. Controlaras la calidad.

10.Formaras y examinaras al personal para el cumplimiento de lo

anterior.
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Bermoaum

PCC O642

PP COPOLIMERO HETEROFASICO

El grado PCC 0642 es un polipropileno. de mediana fluidez especialmente disefiado para procescs de
extrusiéon/compresion e inyeccion de tapas para botellas de bebidas carbonatadas. Presanta un buen balance
rigidez/impacto. incluso a bajas temperaturas. ademas de un excelente procesamiento y facil desmoldeo.

APLICACIONES

INYECCION EXTRUSION / COMPRESION

o Tapas para botellas de
gaseosas, refrescos y jugos

et e e e e o7 s et /

RECOMENDACIONES DE PROCESAMIENTO

INYECCION EXTRUSION / COMPRESION
Alimenlacion 170-180°C Alimentacion 170-180°C
Cilindro 190-240°C Cilindro 189-1 90°C
Bomba 195-200°C
Boguilla 180-200°C
PROPIEDADES ENSAYOS ASTM  UNIDADES VALOR
Indice de Fluidez 2,16 kgi230°C D-1238:95 ¢/10 min 6.0
Temperatura de Ablandamiento VICAT (1 ka) D-1525/97 150
Temperatura de Deformacion Térmica — HDT (455 kPa) D-648797 °c 100
‘ Resistencia al Impacto 120D a 23°C D-256/93 Jim 90
Resistencia al Impacto 1ZOD a -20°C D-256:93 Im 50
‘Resistencla a la Tracelén (en el punto de fluencia) 0-638/97 MPa 26
e P Especimezn tipo |
. Elongacion (en el punto de fluencia) 50 mavmin % 9
Modulo de Elasticidad en Flexion " D79097  MPa 1500

OBSERVACIONES:
Ede palimao cumpds o 133 2speafacionss 4 FDA (Food and O1ug AInIrdstra i, 4= aeu=r32 o <1 Code of Reyulations TE 21, Farl 177-1520. Py
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ANEXO D

FORMATOS DE CONTROL DE PROCESOS

E:: BUDAMERICANA DE LAMNVASES N A

OPERADO o __.. FECHA_____. CONTROL DE PORCESOS

TURNO  _____. GRUP _____. ESPESOR DE FONDO

CCML2.1

POLIPROPILENO —______ MASTERBATCH e COLOR —————_..

¥bomba

:JHORA 07:30| 08:30| 09:30| 10:30| 11:30| 12:30| 13:30| 14:30| 15:30| 16:30| 17:30| 18:30

1.55 1.55
1.54 1.54
1.53 1.53
1.52 1.52
1.51 1.51
1.50 1.50
1.49 1.49
1.48 148
1.47 y 1.47
1.46 . 1.46
1.45 ) 1.45

PROMEDIO

CCM 2.2

POLIPROPILEND MASTERBATCH ————___ COLOR —————_..

¥Ybomba

HORA 07:30| 08:30| 09:30| 10:30| 11:30| 12:30| 13:30| 14:30| 15:30| 16:30| 17:30| 18:30
1.55 1.55
1.54 1.54
1.53 1.53
1.52 1.52
1.51 i 1.51
1.50 » \ 1.50
1.49 1.43
1.48 1.48
1.47 1.47
1.46 1.46
1.45 1.45

PROMEDIO

Frecuencia cada hora.

OPERADOR SUPERYISOR
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MAQUINA CCM .

CONTROL DE PROCESOS

OPERAD! .. ‘FECHA

("'\ B CLIDANTI IRIC AN A 128 £V A8 > 20 s
R
~——

INSPECCION Y¥ISUAL

________ TURNO ___..

MASTERBATCH ________ COLOR .

GRUP

0 _

HORA 07:30| 08:30| 09:30) 10:30| 11:30

12:3013:30] 14:30| 15:30 16:30

17:30

18:30

1

RN [N

9

10

11

12

13

—_—

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

DEFECTOS:
1.FLASH TAPA

FECUENCIA: CADA HORA

3.ROSCA DEFORME

2. TAPA DEFORME 4. ALETA DEFORME

OPERADOR

5. TAPAROTA ?.0TROS
6. COLOR FUERA DE NORMA

" SUPERYISOR
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- T RSO ATAF_ ITIC Y 4N

R

—

COHTROL DE PROCESOS

OPERADOR . ___

CCM L2.1

.|POLIPROPILENO ______.
MASTERBATCH
COLOR

¥bomba | |

POSICION %

w|esfesno|nolnolmolmolms|mofmofmofref = || =}
by g =4 9 124 £ 229 R BN T T T 14 el e e e e ) R e o B S T

y cada vez que hay arranque de maquina.

OPERADOR

X F NG a8 s -

PESO DE LA TAPA

FECHA ___

CCM L2.2

POLIPROPILENO _______._.
MASTERBATCH
COLOR

¥bomba | |

POSICIOMN 08:30 | 12-:30| 16:30

Se realizaran los controles en las horarios fijados por el departamento de Calidad,

SUPERY¥ISOR

88



o

CONTROL DE LA PRODUCCION - AREA M OLDEADO

FECHA: { TURNO: GRUP

DATOS DE PRODUCCION

Partida

Total de tapas producidas CCIM
Total de tapas descartadas CCM
Total de tapas producidas(C¥S)
Total de tapas descartadas(CVS)

Total de cajas producidas*$400 Unic

Purga en torta (KG).
Purga en Tapas [Kg).
Silo Destino

CROTEAMANTZ FSeC AN A TP

£ N v L s

SUPERYISOR:

CCML2.1

CCML22

MATERIA PRIMA E INSUROS

Polipropileno
Porcentaje>

Basell
Propilven
Cuyolen
Petroquim
Oxylene
Peletizado

Masterbacht:
Porcentajez

Clariant.
Schulman
Dispercol
Cromes

TIERMIPOS (muin)

Tiempo total del turno

Tiempos de parada

* Por calentamiento del Extrusor

* Por parada aguas arriba

° Por parada a causade lamaquina
* Por parada aguas abajo

* Por Pruebas

* Por mejori as y calibracic

* Otros

OBSERVACIONES:

Consumo [KG]

Consumof{KG]: -

FIRMA

OPERADOR

SUPERVISOR
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