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.  RESUMEN EJECUTIVO

El objetivo principal de este trabajo es presentar una propuesta de la documentacion
necesaria para estandarizar el proceso productivo de empaques flexibles de la empresa

Plasticos Modernos S.A.

Actualmente en la empresa, las decisiones tomadas por el personal que elabora los
empaques flexibles se basan en conocimientos empiricos, lo que provoca un alto
porcentaje de unidades disconformes e impide detectar los problemas criticos de las
variables de calidad, ademas de obstruir el flujo de informacion necesaria para la rapida

solucion de un problema.

La falta de cumplimiento de los requerimientos en el producto se evidencié a través del
analisis exploratorio, que consistid en hacer un muestreo para analizar las principales
caracteristicas del producto. Este analisis se realiz6 en el area de conversion porque en
esta area se reunen todas las caracteristicas en estudio. La muestra la constituyen
treinta rollos de los cuales se tomaron doce unidades por rollo. Para la seleccién del
producto se realiz6 un muestreo simple aleatorio para el producto popular y el muestreo
por conveniencia para las gabachas. Los métodos empleados para identificar la
situacion de la empresa fueron la observacion, entrevistas y métodos estadistico. En las
conclusiones del trabajo se detectdé que por la falta de documentos que orienten las
actividades de los trabajadores del area productiva se evaden responsabilidades que

repercuten directamente en la calidad del producto.

Por tanto en el presente trabajo se propone el Manual de Calidad que contiene
manuales de funciones y procedimientos, donde se detallan las responsabilidades y
orden logico para la ejecucidon de las actividades del proceso productivo. Esta
herramienta contribuird en la mejora de la calidad del producto y a tener mayor control

de cada etapa del proceso productivo.
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II.  INTRODUCCION

El presente estudio se realizd en la empresa Plasticos Modernos S.A ubicada en
Managua, en el km 3 % carretera norte, durante el periodo de agosto a diciembre de
2009. Este estudio consiste en analizar el actual Control de calidad implementado en la
empresa, con el objetivo de corroborar si las nhormas de calidad en el &rea productiva
son las mas adecuadas para el tipo de proceso de la empresa. Para realizar dicho
analisis se tomaron mediciones principalmente en el area de conversion, debido a que
este es el departamento donde se relnen todas las caracteristicas de los productos que
se elaboran. Para la recoleccion de datos y su respectivo andlisis se utilizaron las
herramientas estadisticas, la observacion directa y de control de calidad como son los
graficos de control por atributos y variables; también se describe la estructura y los

elementos que integran todo el proceso productivo y de calidad de dicha empresa.

Para dar inicio al sistema de aseguramiento de la calidad de los procesos productivos
de la empresa, en el presente trabajo se muestra un disefio para la documentacion de
todos los métodos, instrumentos y formatos, necesarios que puedan fortalecer el control
de calidad existente. Esta documentacion consiste en un manual de calidad que
contiene toda la informacién acerca de como, cuando y quién debe ejecutar las
actividades de los métodos propuestos para mejorar la calidad en toda el éarea
productiva y permitir un mejor desarrollo e imagen de la empresa, todo esto se

contempla en los manuales de funciones y procedimientos.
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. ANTECEDENTES

Este es el primer estudio realizado en el area de calidad en la empresa Plasticos
Modernos S.A, a causa de esto no existe documentaciéon que sirva como apoyo para la
realizacion del estudio, por esta razén a continuacién se presenta el comportamiento

histérico de la problematica:

La empresa tiene cuarenta y nueve afios de haber iniciado operaciones. Esta surgi6
como una empresa familiar de tamafio pequefio, conforme el pasé tiempo la empresa
comenzo a crecer, sin embargo no habian planes para ello, por lo que el crecimiento
fue desordenado, las personas tomaban responsabilidades para las que no estaban
capacitadas, ademas que en ese momento los clientes no eran tan exigentes con la
calidad del producto, por lo que no hubo preocupacion para mejorar la organizacion de

la empresa.

Sin embargo en la actualidad los clientes tienen mayores exigencias con respecto a la
calidad, y por la competencia del mercado, se decidi6 establecer el departamento de
calidad, que tiene menos de diez afios de estar funcionando, pero no se ha logrado
estandarizar los procesos de produccion lo que conlleva a un historial de mala calidad,

a pérdida por el alto porcentaje de ripio y por lo tanto a mala imagen ante los clientes.

Aunque se sabe que este problema es dificil de superar, la empresa esta interesada en
reducir las deficiencias en sus procesos, porque esto ayudard a garantizar la
satisfaccion de los clientes, mejorar la productividad de la empresa y por ende reducir
los rechazos por producto disconforme.
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IV. JUSTIFICACION

Para seleccionar el tema en estudio se realizO, previamente, un analisis de temas
relacionados a nuestro perfil, por lo que convenimos trabajar en el area de produccion

en la empresa Plasticos Modernos S.A.

Posteriormente, se visito el area productiva de la empresa, donde se observé que existe
un proceso de control de calidad en los productos que elaboran, sin embargo por medio
de inspecciones se notd que hay muchos articulos no conformes con respecto a las
especificaciones del producto, lo que genera pérdidas por exceso de material utilizado o
devoluciones de producto. Este fue el motivo por el que se decide realizar el trabajo en
el area de calidad del proceso de elaboracion de empaques flexibles.

Buscando las razones y soluciones para mejorar y garantizar la calidad del producto,
para disminuir las pérdidas por material reprocesado, para mantener a los clientes
conformes, en especial con los clientes de producto especifico y mantener la
competitividad dentro del mercado, se decidio realizar un diagnéstico para analizar si el
actual proceso de control de calidad es el adecuado para el tipo de producto que se
elabora. Este diagnostico consiste en definir el procedimiento de inspeccion de proceso
y producto a realizar, para garantizar un producto de calidad optimizando el uso de
materiales, métodos, maquinaria y mano de obra, debido a que la calidad no depende

de una sola persona sino de la interaccion en equipo.

Esta documentacién es importante ya que es una herramienta indispensable para
mejorar el desarrollo de la empresa a través de la estandarizacién de los procesos, con
esto se logra una reaccién en cadena, que trae importantes beneficios. Por ejemplo, se
reduce el reproceso, los errores, los retrasos, los desperdicios y el nimero de articulos
defectuosos; ademas disminuye la devolucion de articulos, las visitas de garantia y las
guejas de los clientes. Al lograr tener menos deficiencias se reducen los costos y se
liberan recursos materiales y humanos que se pueden destinar a elaborar productos y
de esta manera se incrementa la productividad. Todo esto permite que una empresa
sea mas competitiva y ofrezca mejores precios y tiempos de entrega mas cortos

proporcionando un mejor servicio al cliente.
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V. OBJETIVOS

Objetivo General

Estandarizar y fortalecer el control de calidad, estableciendo la base para el
aseguramiento de la calidad en el proceso productivo de empaques flexibles en las
areas de extrusion, conversion e imprenta de la empresa Plasticos Modernos S.A.

Objetivos Especificos

1. Identificar y evaluar la situacion actual de los proceso productivos y control de
calidad de la empresa Plasticos Modernos S, A.

2. Determinar mediante un analisis exploratorio la problematica de calidad en los
procesos productivos.

3. Identificar los puntos criticos dentro del proceso de control de calidad en la
produccion de empaques flexibles.

4. Proponer el disefio de instrumentos para la estandarizaciéon y mejora del control

de calidad en el proceso productivo.
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VI. HIPOTESIS
La elaboracion de empaques flexibles cuenta con un proceso estandarizado para el

control de calidad en la empresa Plasticos Modernos S.A.
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VI. MARCO TEORICO

La calidad ha tomado diferentes significados e importancia a lo largo de los afos. A
principios de siglo fue sinébnimo de inspeccidn, todos los productos se inspeccionaban
y se corregian los defectos. En la década de los cuarenta tomd una connotacion
estadistica, los pioneros del control estadistico de la calidad, desarrollaron la idea de
que cualquier proceso de produccion estaba sujeto a un cierto nivel de variacion
natural. El significado del término calidad se esta expandiendo hoy en dia para incluir
cero defectos, mejora continua y enfoque en el cliente.

La calidad es una condicién necesaria para que las empresas y organizaciones de
todo el mundo puedan competir y sobrevivir en los mercados globalizados en un
medio tan cambiante y competitivo. Esta condicion ha provocado que en dichas
empresas, se preocupen en atacar las causas de los diversos problemas y
deficiencias para mejorar la calidad. Actualmente, las empresas estan poniendo
énfasis en esta condicion y han logrado resultados poco favorables.

El obstaculo que impide el éxito para llevar a cabo un control de calidad es la falta de
una cultura de planeacion y andlisis de las empresas. Para un sistema de calidad se
requiere conocer métodos que permitan orientar y ordenar las ideas y la informacién
que se tiene sobre un problema; métodos que faciliten la obtencion de informacion
vital sobre un problema; herramientas que ayuden a percibir la necesidad del cambio,
a entenderlo, a buscarlo y a tomar decisiones. En resumen, se requiere conocer
métodos objetivos que faciliten el proceso de la planeacion, andlisis y toma de
decisiones. Por esta razén se incluyen dentro de este trabajo la definicion y uso de
estas herramientas basicas de calidad.

El concepto base para el tema en estudio es calidad1, que se define como la totalidad
de aspectos y caracteristicas de un producto o servicio que permite satisfacer
necesidades implicita o explicitamente formuladas.

El logro de la calidad requiere el desempefio de una amplia variedad de actividades
identificadas. Los ejemplos obvios son el estudio de las necesidades de calidad de los
clientes, la revision del disefio, las pruebas del producto y el andlisis de las quejas
reales.

Mientras que el sistema de calidad? es la estructura funcional de trabajo aceptada en
toda la compaiiia y en toda la planta, documentada mediante procedimientos integrados

1 Norma A-1987 ANSI/ASQC

2 Armand V. Fergenbaun, Control de la calidad, tercera edicién, Mexico 1997, pag. 15
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técnicos y administrativos. Eficaces para guiar las acciones coordinadas de personas,
maquinas e informacién de la compaifiia, para asegurar la satisfaccion del cliente.

Por otro lado el aseguramiento de la calidad® es el Conjunto de acciones planeadas y
sistematicas necesarias para proporcionar la confianza adecuada de que el producto o
servicio va a satisfacer los requerimientos de calidad dados. Otro concepto de
aseguramiento de la calidad* es “la actividad de proporcionar la evidencia necesaria
para establecer la confianza, entre todos los interesados, de que las actividades
relacionadas con la calidad se estan realizando en forma efectiva”.

Para el aseguramiento se necesita la integracion y el completo control de todos los
elementos de un area especifica de operacion, como el area de finanzas, ventas,
produccion, etc., para que todos los elementos de una operacion estén totalmente
integrados de forma que ninguno este subordinado al otro.

Muchas veces se confunde el término de aseguramiento de calidad, por eso a
continuacion se detalla claramente lo que no es:

v No es el control o inspeccién de calidad.

No es una actividad de verificacion minuciosa.

No es un enorme productor de papeleo.

No es un area de costos excesivos.

No es una medicina para todos los males, pero si es de gran ayuda para lograr
gue las cosas se hagan bien en la primera ocasion.

ASANENEN

Antes del aseguramiento de la calidad interviene el control de la calidad® que es la
aplicacion de técnicas y esfuerzos para lograr, mantener y mejorar la calidad de un
producto o servicio. Implica la integracion de las técnicas y actividades siguientes
relacionadas entre si:

v' Especificacion de qué se necesita.

Disefio del producto o servicio de manera que cumpla con las especificaciones.
Produccion o instalacion que cumpla cabalmente con las especificaciones.
Inspeccidn para cerciorarse del cumplimiento de las especificaciones.

Revision durante el uso a fin de allegarse informacién que, en caso de ser
necesario sirva como base para modificar las especificaciones.

AN NN

31S0O 8402-1986
4).M. Juran, Frank M. Gryna, Andlisis y planeacion de la calidad, tercera edicién Mc Graw-Hill pag. 565

> Dale H. Besterfield, Control de Calidad, Cuarta Edicidn, pag. 2
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Sin embargo el aseguramiento y control de la calidad necesitan del control estadistico
del proceso de calidad, que es el andlisis de los datos obtenidos por muestreo y el
accionar sobre los ajustes a hacer en el proceso de produccion para producir una
accion preventiva.

El control estadistico de proceso tiene como objetivo revisar un analisis de control
preventivo por medio de una muestra en el proceso, ya que permitira hacer los ajustes
apropiados en pleno proceso productivo y no cuando éste haya terminado. Existen dos
preguntas basicas que hay que hacerse sobre el proceso: ¢ Esta el proceso en control
estadistico? ¢Es capaz de cumplir con especificaciones? dependiendo de la respuesta
a estas preguntas sera el tipo de proceso que se tenga y, por ende, el tipo de mejora a
realizar. Para que tenga sentido sobre el futuro inmediato el que un proceso sea (til,
primero tiene que estar bajo control estadistico; sin embargo, siendo menos estrictos se
puede decir que un proceso es util si el nivel de disconformidades es suficientemente
bajo para garantizar que no habra esfuerzos inmediatos para tratar de mejorar el
proceso. Para realizar el control se necesitan los siguientes elementos:

Las Variables o caracteres cuantitativos, son aquellas caracteristicas de la calidad que
son medibles, como seria el ancho, largo y calibre de las bolsas.

Los Atributos reciben el nombre de variables cualitativas, son aquellas caracteristicas
que pueden presentarse en individuos que constituyen un conjunto, no son susceptibles
a mediciones, la forma de expresar los atributos es mediante palabras, por ejemplo
resistencia, sello, filtraciones, etc. y se clasifican en dos grupos, uno las que satisfacen
determinadas especificaciones y el otro los que discrepan de ella.

Una vez aclarado los principales conceptos acerca de lo que es calidad y
aseguramiento de calidad se da el primer paso para controlar un sistema productivo,
que es conocer la situacion de la empresa por medio de la observacion y monitoreo
para realizar un diagndstico®, que se define como el proceso de estudiar los sintomas
de un problema y determinar sus causas.

Para realizar el diagnostico es necesario aplicar un conjunto de herramientas
estadisticas siguiendo un procedimiento sistematico y estandarizado de soluciéon de
problemas. Existen siete herramientas basicas que han sido ampliamente adoptadas en
las actividades de mejora de la calidad de una organizacion, estas herramientas son:

6 3.M. Juran, Frank M. Gryna, Andlisis y planeacion de la calidad, tercera edicién Mc Graw-Hill pag. 53
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» Hojas de control, es el primer paso para realizar un monitoreo, debido a que esta

nos ayudara a reunir y clasificar la informacion, mediante la anotacion, registroy
analisis de datos. Para estos propositos son utilizados algunos formatos
impresos, con el objetivo de:

v" Investigar procesos de distribucion
v" Articulos defectuosos

v Localizacion de defectos

v' Causas de defectos

El diagrama de Pareto’, es una distribucion de frecuencia de datos por atributos
ordenados por categorias. La gréfica de Pareto no identifica los defectos mas
importantes, pero si los que ocurren con mayor frecuencia.

El diagrama de causa y efecto® es una herramienta formal que con frecuencia es
de utilidad para aclarar las causas potenciales. Esta puede ser usada una vez
detectados los defectos o errores mas comunes.

Histograma®, Es una representacion grafica de una variable en forma de barras,
donde la superficie de cada barra es proporcional a la frecuencia de los valores
representados. Normalmente se utiliza cuando se estudia una variable continua,
como franjas de edades o altura de la muestra, y, por comodidad, sus valores se
agrupan en clases, es decir, valores continuos.

Estratificacion (Analisis por Estratificacion): Es lo que clasifica la informacion
recopilada sobre una caracteristica de calidad. Toda la informacion debe ser
estratificada de acuerdo a operadores individuales en maquinas especificas y asi
sucesivamente, con el objeto de asegurarse de los factores asumidos

Diagrama de Dispersion'® Es una grafica Gtil para identificar una relacién
potencial entre dos variables.

Los Gréficos de control'! son herramientas que se utilizan para realizar un
diagndstico, a través de la supervision de procesos de produccion e identificar
inestabilidad y circunstancias anormales.

7 Douglas C. Montgomery, Control Estadistico de la calidad, Tercera edicién, Limusa Wilwey pag. 178

& Douglas C. Montgomery, Control Estadistico de la calidad, Tercera edicién, Limusa Wilwey, pag. 181

% http://es.wikipedia.org/wiki/Histograma

10 Douglas C. Montgomery, Control Estadistico de la calidad, Tercera edicién, Limusa Wilwey, pag. 183

11 Dale H. Besterfield, Control de calidad, cuarta edicidn, pag. 29
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Los Graficos de control para datos variables se utilizan para observar y analizar
graficamente el comportamiento sobre el tiempo de una variable de un producto, o de
un proceso, con el propésito de distinguir en tal variable sus variaciones debidas a
causas comunes y especiales. El uso adecuado de los gréficos de control permitir4
detectar cambios y tendencias importantes en los procesos. Los graficos de control
para datos variables mas usuales son:

v' X (de promedios)
v" R (de rangos)
v S (de desviaciones estandar)

La carta X analizara el comportamiento sobre el tiempo de medias con lo cual se tendra
informacion sobre la tendencia central y sobre la variacion entre muestras.

La carta R es utilizada para estudiar la variabilidad de una caracteristica de calidad de
un producto o un proceso y en ellas se analiza el comportamiento sobre el tiempo de
los rangos de las muestras.

La carta S al igual que la carta R es utilizada para estudiar la dispersion de los
subgrupos, sin embargo una gréafica S es mas precisa que una R, porgue en R se toma
el valor maximo y el valor minimo existiendo mayor dispersién entre los subgrupos
cuando el tamafio es mayor de diez, mientras que S calcula la desviacion estandar de
todos los valores. Por esta razdn es mas recomendable utilizar la carta R cuando el
tamafo de los subgrupos es menor de diez.

Para identificar el estado del proceso cuando se utilizan este tipo de gréfico, primero se
debe analizar la variabilidad del proceso, con los graficos R o S, si esta fuera de control
ya no es necesario analizar el grafico X. En caso contrario se procede al analisis de la
media o grafico X.

Los beneficios que se obtienen de estos graficos es que muestran el desempefio de un
proceso a través del tiempo y la ocurrencia de cambios en el proceso a fin de que se
investiguen y se realicen las correcciones pertinentes, determinar si el proceso se
encuentra bajo control en relacion con su tendencia central y en relacion con su
variabilidad, permite formar un criterio para la toma de decisiones en el transcurso de la
produccion.

En los graficos de control para datos por atributos existen muchas caracteristicas de
calidad que no son medidas con un instrumento de medicidon en una escala continua o
al menos en una escala numérica. En estos casos, el producto se juzga como conforme
o no conforme, dependiendo de si posee ciertos atributos, y al producto se le podra
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contar el numero de defectos o no conformidades que posee el mismo. La variabilidad y
tendencia central de este tipo de caracteristicas de calidad de tipo discreto seran
analizadas a través de las cartas o gréaficos de control para atributos:

P (proporcion o fraccién de articulos defectuosos)
np (nimero de unidades defectuosas)

¢ (numero de defectos)

u (nimero de defectos por unidad)

NSRRI

La grafica P representa la proporcion de no conformidad de una muestra o de un
subgrupo. La proporcion se expresa como una fraccidbn o como un porcentaje. Resulta
de dividir el numero de veces que ocurre un suceso entre el numero total de
acontecimientos. Se emplea en el control de calidad para dar cuenta de la fraccién de
disconformidad en un producto, en una caracteristica de calidad.

La tendencia central, que se menciona en ambos tipos de gréaficos, corresponde al valor
promedio de la caracteristica de calidad, también se encuentran dos lineas horizontales
llamadas limites superiores e inferiores, que corresponde al mayor y menor valor
permisible en el proceso.

Ventajas del uso adecuado del control estadistico de proceso

v' Es un programa que integra a todas las personas que forman parte de una
empresa, desde sus respectivos jefes hasta los operadores, dandole la
oportunidad de participar directamente en la solucién a los problemas de sus
areas de trabajo.

v' Las mediciones son realizadas y graficadas por el operario.

v' Las fallas en el proceso pueden ser corregidas debido a que da los elementos
necesarios para realizar cualquier tipo de correccion.

v Indica el nivel de cumplimiento del proceso de manufactura.

Beneficios del uso adecuado del control estadistico del proceso
v Reducir costos en desperdicios de material, en material de reproceso.
Mejorar la uniformidad del producto y del proceso.
Mejorar los indicadores de produccion.
Reduce el costo de inspeccion del producto, debido a que no se debe chequear
al 100% el producto.

ANRNEN

Para analizar si el proceso se encuentra bajo o fuera de control, existen fundamentos,
de los graficos de control, que se explican a continuacion:
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1. Primero se identifican si existen puntos fuera de los limites de control, con un
punto que no se encuentre dentro de lo permisible y no existan causas
atribuibles, se declara al proceso fuera de control.

2. En caso de que los puntos se encuentren dentro de los limites, se debe de
analizar que estos no presenten un comportamiento sistematico o no aleatorio, a
lo que se le denomina corrida, en caso que hayan corridas se declara el proceso
fuera de control.

3. Cuando una serie de puntos consecutivos se encuentran por debajo o por
encima de la media el proceso también se encuentra fuera de control.

Para analizar estos gréaficos se debe establecer un nivel de confianza, donde se define'?
como la Probabilidad de que las estimaciones efectuadas se ajusten a la realidad.
Generalmente se utilizan los niveles de confianza de tres sigma correspondiente a
99.7% y dos sigma con un valor de 95.4%.

Una vez aplicadas las herramientas y realizado el diagnostico, se procede estandarizar
los procesos que lo requieran a traves de la siguiente documentacion:

Manual de la Calidad'®, se definirhA como un documento que establece las politicas,
objetivos de calidad, procedimientos y practicas generales de una organizacion.

Por lo que un manual de calidad se refiere a procedimientos documentados del sistema
de la calidad destinados a planificar y gerenciar el conjunto de actividades que afectan
la calidad dentro de una organizacién. Este manual debe igualmente cubrir todos los
elementos aplicables de la norma del sistema de calidad requerida para una
organizacion.

Esquema del contenido de un manual de la calidad

El titulo, el alcance y el campo de aplicacién.

La tabla de Contenido.

Las paginas introductorias acerca de la organizacion y del manual

La politica y los objetivos de la calidad.

Descripcion de la estructura de la organizacion, las responsabilidades y
autoridades.

Descripcion de los elementos del sistema de la calidad.

ANENENE NN

\

12 http://www.monografias.com/trabajos12/muestam/muestam.shtml

13 Lionel Stebbing, Aseguramiento de la calidad, pag. 29
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Dentro del manual de calidad se encuentra lo que es el Manual de Funciones, que es
un documento que contiene la descripcion de las actividades que debe realizar cada
puesto relacionado al proceso productivo, sus responsabilidades, autoridades,
interrelaciones con el personal, ambiente de trabajo y los requerimientos para optar al
puesto. Dicho documento facilita las labores de auditoria, la evaluacion, control interno
y su vigilancia, la conciencia de los empleados y sus jefes de que el trabajo se esta
realizando o no adecuadamente.

También dentro del manual de calidad se presenta el Manual de Procedimientos, donde
se especifican ciertos detalles de las actividades que normalmente se ejecutan en una
empresa, con el fin de unificar criterios al interior de la empresa, a recolectar la
informacion de la forma mas adecuada asegurando su calidad y por ultimo agilizar la
circulacion de la informacién para que esta llegue oportunamente a las secciones que la
requieren. Por lo que el manual de procedimiento'# es el documento que contiene la
descripcion de las actividades que deben seguirse en la relacién de las funciones de
una unidad administrativa.

Una parte muy importante a presentar en los manuales son los diagramas de Proceso o
diagramas de flujos?®, que se definen como una secuencia cronolégica de los pasos del
proceso o flujo de trabajo, el diagrama de flujo es muy util para visualizar y definir el
proceso de tal modo que puedan identificarse las actividades.

Simbolos del proceso de operacion

Operacién Inspeccibn  Transporte Demora Almacenamiento

(O —> D 7

Donde se definel®:

v" Operacion: ocurre cuando se modifican las caracteristicas de un objeto, se le
agrega algo o se prepara para otra actividad.

v Inspeccién: ocurre cuando un objeto es examinado para comprobar y verificar la
calidad de sus caracteristicas.

v" Transporte: ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son movidos de un lugar a
otro.

14 Guillermo Gémez Cejas, Sistemas Administrativos, Mc. Graw Hill, pag. 126
15 Douglas C. Montgomery, Control Estadistico de la calidad, Tercera edicién, Limusa Wilwey, pag. 195

16 Roberto Garcia Criollo, Estudio del Trabajo, McGraw Hill, Segunda Edicién, pag. 43
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v' Demora: ocurre cuando se interfiere el flujo de un objeto o grupo de ellos, con lo
cual se retarda el siguiente paso planeado.

v' Almacén: ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son retenidos y protegidos
contra movimientos 0 usos no autorizados.

También se utiliza el diagrama de SIPOC que es una herramienta utilizada por un
equipo para identificar todos los elementos pertinentes de un proyecto de mejora de
procesos antes de comenzar el trabajo.

La herramienta SIPOC le pide al equipo examinar los Suplidores (S) del proceso, las
Entradas (in “I”) del proceso, el Proceso (P), las salidas (out "O") del proceso, y los
clientes (C) que reciben los resultados del proceso.

La herramienta SIPOC es particularmente Gtil cuando no es claro:

¢, Quién suministra insumos para el proceso?

¢, Qué especificaciones se colocan en las entradas?
¢, Quiénes son los verdaderos clientes del proceso?
¢, Cuadles son los requisitos de los clientes?

ASRNENEN
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VIlIl.  PREGUNTAS DIRECTRICES
1. ¢Tiene la empresa un procedimiento para medir la calidad de los productos que
elabora?
2. ¢ Son efectivos estos procedimientos?
3. ¢Cuél es el comportamiento de la calidad en los productos?
4. ¢Cudles son las areas donde se presenta mayor dificultad para cumplir con los
requerimiento de los clientes?

5. ¢Qué instrumentos y/o herramientas se necesitan para mejorar la calidad del

producto?
IX. VARIABLES
Variable Indicadores Fuente Técnica
Calibre Milésima de pulgada
Dimensiones Pulgadas v Entrevistas
v' Operadores
v' Tratado v" Observacion
v Pal v" Auditores de
Impresion aletones _ v' Mediciones
v" Manchas calidad
v ) v" Andlisis de
Desregistros v Supervisores de
Conf documentos
Sello onforme area
No conforme v' Diagramas de
v’ Jefes de
Control
Conforme departamentos
Resistencia v Métodos
No conforme
estadistico
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X. DISENO METODOLOGICO

Tipo de investigacion
Segun el enfoque del presente trabajo, es una investigacion mixta, debido a que se

utilizé el tipo de investigacion cualitativa y cuantitativa para obtencion de informacion
que garantiza la confiabilidad de los datos y por lo tanto de los resultados.

Esta investigacion se realizd sobre un diagndstico para establecer el sistema de
aseguramiento de la calidad basado en la estandarizacion de los procesos productivos
de la empresa Plasticos Modernos. Se utilizé el paradigma cualitativo y cuantitativo
debido a que se centra en la descripcion de las funciones y métodos para la obtencion
de un producto de calidad ademas se necesitd de la recoleccién y analisis de datos. La
investigacion se hizo en el propio marco de referencia, es decir sin alterar o manipular la
realidad.

La presente investigacion se puede clasificar del siguiente punto de vista'’:

v Segun su aplicabilidad
Esta investigacion es considerada tedrica en vista de que se necesitdo definir
tedricamente los elementos relacionados al problema en estudio. También es
considerada una investigacion aplicada, porque el estudio realizado esta basado en la
problematica que la empresa tiene en el proceso de control de calidad de sus
productos.

v" Segun el nivel de profundidad del conocimiento
Se puede clasificar como una investigacion explorativa debido a que se hizo un primer
contacto con el problema en estudio, con la busqueda de informacién teérica que
contribuyera a caracterizarlo y al mismo tiempo como una investigacion descriptiva
porque el principal interés de la investigacion es lograr establecer las relaciones
existentes entre las variables que integran el proceso productivo y que afectan las
caracteristicas del producto final.

v' Segun la amplitud con respecto al proceso de desarrollo del fenémeno
Es una investigacion de corte transversal puesto que el periodo en que se realizé la
investigacion estd comprendido de agosto a diciembre de 2009, que fue el tiempo de
visita en la empresa, necesario para la obtencion de datos y caracterizacion de
problema.

7Sequeira y Cruz Investigar es facil, 1994. (UNAN-Managua)
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Muestreo estadistico

La poblacion, también llamada universo, es el conjunto de elementos de referencia
sobre el que se realizan las observaciones. En nuestro caso es de interés la calidad en
la produccion de empaques flexibles de la fabrica. Debido a que el estudio se enfoco en
el area de conversion, nuestra poblacion se definiria como el total de maquinas en esta
area (15 maquinas), por lo tanto cada maquina representa un individuo.

En una investigacion es dificil estudiar una poblacion completa debido a que no se
podria hacer un estudio o interpretacion de cada sujeto e implicaria un costo demasiado
elevado, sin embargo este problema se resuelve tomando una pequefia porcion
representativa del universo o poblacidén, conocido como muestra.

Por otra parte, existen dos formas de extraer la muestra, con muestreo probabilisticos y
los no probabilisticos*®.

Los muestreos probabilisticos se realizan cuando todos los elementos que componen la
poblacién tienen la misma oportunidad de ser seleccionados para ser parte de la
muestra, como el muestreo aleatorio simple donde se puede emplear la rifa o sorteo.

A raiz de lo anterior, la muestra de la investigacion se realizé mediante el muestreo
aleatorio simple y el muestreo por conveniencia. En el primer caso, de las diez
maquinas convertidoras que existe en la empresa, se tomaron cuatro. La seleccién de
se realizé a través de un sorteo, dando como resultado las maquinas tres, cuatro, siete
y ocho.

En el caso del muestreo por conveniencia, se seleccioné la elaboracién del producto
especifico con mayor demanda en produccion durante el periodo de estudio como es el
de “Supermercados Unidos” que se trabaja en las cinco gabacheras del area de
conversion.

En el presente trabajo se realizé un andlisis exploratorio!®, donde es necesario contar
con veinte o veinticinco muestras y subgrupos de tamafio n (tipicamente el valor de n
esta entre tres y cinco) con el objetivo de determinar las problematicas de calidad en el
producto.

Sin embargo los métodos estadisticos establecen que entre mayor es la cantidad de
muestra, el muestreo es mas confiable, por lo que se decidié seleccionar treinta rollos

18 Sequeira y Cruz, Investigar es facil, 1994. (UNAN-Managua), pag. 48

1% Douglas C. Montgomery, Control Estadistico de la calidad, Tercera edicién, Limusa Wilwey, pag. 212
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por maquina como muestra y cuatro sub muestras, para extraer doce unidades por
cada rollo.

Métodos

Para realizar la investigacion fue necesario emplear métodos para la recopilacion de
informacion que deben ser conocidos y dominados por todo investigador. Los métodos
son la via o el procedimientos empleados para resolver de forma ordenada una tarea de
indole tedrica y practica. Se aplico el método cientifico para el proceso de obtencién de
conocimientos o datos del proceso productivo de empaques flexibles.

Se utiliz6 el método tedrico en la recopilaciéon de la informacion relacionada con el
trabajo, asi como la compilacién de los conceptos, caracteristicas de cada elemento
que forma parte del proceso productivo de empaques flexibles, con el propdésito de dar
caracter cientifico al estudio y profundizar en los diferentes aspectos, los que
contribuyeron a la realizacion del analisis de la muestra con sus respectivas
conclusiones y recomendaciones.

El método inductivo fue utilizado en el estudio para llegar a conclusiones validas, donde
partiendo de las particularidades que presenta cada una de las unidades pequefas de
las muestras (Bolsas) se evidencian las caracteristicas comunes sobre el problema, de
manera que se lleg6 a la generalizacion de la problematica que se tiene para detectar
los productos defectuosos.

En este estudio se aplicé una observacion participante que se puede definir como “la
practica de hacer investigacibn tomando parte en la vida social o institucion que se
estd investigando”?°. De acuerdo con esto, la observacion consisti6 en participar en la
empresa al realizar el monitoreo y dando las respectivas recomendaciones.

Materiales y métodos

La informacion fue recolectada a través de: entrevistas, observaciones directas, datos
estadisticos y consultas bibliogréficas.

Fuentes de informacién

v' Fuentes primarias de estas fuentes son las personas, la organizacion, los
acontecimientos, el ambiente natural, etc. Se obtiene informacion primaria
cuando se observan directamente los hechos. Por lo antes mencionado
utilizamos la entrevista libre y dirigida.

20 Mackerman J. Investigacidn-accion y curriculum, 2001, P4g. 29
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v' Fuentes secundarias las principales fuentes secundarias para la obtencion de la
informacion son los libros, los documentos escritos (en general, todo medio
impreso) que se relaciono con el tema abordado.

Analisis y redaccion de la informacién

Para el procesamiento y construccion de graficos de control se utilizé el programa
SPSS (Programa estadistico para investigaciones sociales, version 15.0).

Una vez recolectada y analizada la informacion esta fue considerada metdédicamente
para su redaccion.
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Xl.  DESARROLLO

Para controlar un proceso es necesario conocer los elementos que lo componen como
son las entradas, procesos de transformacion y salidas, a continuacion se describe
cada uno de los elementos mencionados anteriormente que componen el proceso de
elaboracion de empaques flexibles en la empresa Plasticos Modernos S.A:

v Entradas del proceso

Para que se pueda dar inicio al proceso de produccion se necesita de la entrada de
informacion y materiales. Las informaciones necesarias para la produccién de empaque
flexible en la empresa Plasticos Modernos S.A, son los pedidos recibidos diariamente a
través de los ejecutivos de ventas y los planes de produccion que se realizan diario.

En cuanto a materiales, la materia prima para este proceso es la resina, las
propiedades mas importantes son la temperatura de fusion y la densidad. Existen
distintas variedades del polietileno dependiendo de su aplicacién final. Pero dos son las
formas mas conocidas en el mundo: el polietileno de alta densidad y el polietileno de
baja densidad, del cual se producen tres tipos polietieno de baja densidad
convencional, polietileno de baja densidad fraccional y polietiieno de baja densidad
lineal.

La compra de materia prima se realiza a proveedores principalmente de Estados Unidos
que brindan resina de alta calidad, no se le realizan pruebas de control de calidad
debido a que el producto ya se conoce, sin embargo cuando estos proveedores no les
abastecen recurren a proveedores de otros paises. El inventario que se maneja es para
la produccion de tres meses, como es un producto derivado del petréleo se realizan
grandes compras cuando este ha disminuido su precio en el mercado.

En cuanto a los insumos, las compras se realizan en paises centroamericanos en
especial con el Salvador. Estos insumos corresponden a pigmentos, antiblock, tintas,
pegamento para laminado y adhesivos para planchas. Ademas existen proveedores
nacionales para los solventes, laminas de Cyrel, productos quimicos, etc.

El informe obligatorio en todas las areas de produccion son las especificaciones de los
clientes conocidas como ordenes de produccion, donde también se incluye detalles de
coémo elaborar el producto segun el area de proceso y la ruta que le corresponde, por
ejemplo EIC(extrusion luego pasa por imprenta y por ultimo a conversion).

Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua (UNAN- Managua) Pdgina 22



Diagnéstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control %
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A £

v" Recursos necesarios para la produccion de empagques flexibles

% Maquinas

El &rea de produccién cuenta con las siguientes maquinas: una mezcladora de materia
prima, catorce extrusoras, cuatro impresoras, de la cual una es de alta tecnologia (ocho
colores), dos refiladoras, una maquina de micro-punto, diez convertidoras, cinco
gabacheras, una maquina recicladora de polietileno, una recicladora de solventes que
ayudan a reducir las emisiones contaminantes al ambiente y con un laboratorio de
fotopolimero para crear las plantillas para impresion. Se observé que gran parte de la
maquinaria ha sobrepasado su vida util.

Las maquinas trabajan las 24 horas del dia y el mantenimiento que se les aplica es el
mantenimiento correctivo. Sin embargo a la maquina de micro-punto se le realiza un
mantenimiento o limpieza dos veces al mes debido a que es un equipo sumamente
delicado.

% Mano de obra
e Personal de produccién
Actualmente cuenta con ciento setenta y siete trabajadores correspondiendo: veintiocho
para el area de extrusion, treinta y dos en imprenta, ciento cinco en conversion y doce
trabajadores en bodega de producto terminado.

En el area de extrusion se realizan dos turnos de doce horas cada uno, en cada turno
trabaja un grupo de seis trabajadores, estos operan las catorce extrusoras que se
encuentran en toda el area, a los trabajadores se le da un receso de quince minutos en
cada turno. Esta area no cuenta con un supervisor, existe un jefe de sub bodega de
materia prima y un mezclador en cada turno. Ademas existe un reportador que es el
encargado de pesar los rollos provenientes de cada extrusora, anotar el numero del
pedido, el cliente, hacia qué area se dirige el rollo (bodega de producto terminado,
imprenta o conversion), el turno, la hora, el cédigo del trabajador y cédigo del grupo que
se encuentra laborando, luego de cada turno pesa el ripio o desperdicio, éste debe de
introducir la informacion en el sistema de la empresa.

En el &rea de imprenta, al igual que extrusion, se trabajan dos turnos de doce horas
cada uno, en cada maquina operan dos trabajadores, uno es el operario y otro el
ayudante, también hay un supervisor que cubre Unicamente un turno. En esta area se le
da un receso de media hora en cada turno. Existe un reportador que recibe los rollos de
extrusion, los pesa, los ubica en la maquina correspondiente segun la programacion.
Luego pesa los rollos impresos e introduce en el sistema todos los datos
correspondientes del rollo tales como: turno, nimero de maquina, hora, numero de
operario, numero de rollo, hacia donde se dirige el rollo (bodega de productos
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terminados o conversién), cliente, codigo del producto, nimero del pedido, cédigo del
grupo que se encuentra trabajando. También pesa el ripio de cada turno.

En el area de conversion es la Unica donde se trabajan tres turnos, por cada turno
trabajan: un mecanico, un eléctrico, cuatro operarios, cuatro empacadores y dieciséis
recibidoras. Esta area cuenta con tres supervisores que cubren el turno diurno. Ademas
se encuentra la seccion de dobladoras donde laboran once personas en total
incluyendo un empacador. Estas trabajan en un turno de ocho horas. Al igual que en las
otras areas se encuentra un reportador este pesa el ripio o desperdicio al terminar cada
turno, introduce en el sistema el peso de bulto, el nimero de maquina, turno, hora, el
codigo de las recibidoras, codigo del producto, el cliente, nUmero del pedido.

En el departamento de calidad existen tres auditores, un auditor por area. Este
departamento también cuenta con un jefe.

Un aspecto muy importante en el recurso humano es una buena actitud de los
trabajadores, pero debido a la antigiedad y a la comodidad que adquirieron los
trabajadores al laborar en la planta, estos presentan resistencia ante cualquier cambio
gue pueda generarse en la empresa, ya sea de la forma de trabajo o de alguna nueva
autoridad. Tampoco hay apoyo entre las autoridades para ejecutar cualquier nuevo
método, lo que no permite una mejora continua en el proceso productivo y por ende una
afectacion en la calidad.

En cuanto al proceso de reclutamiento y seleccion no se realizan pruebas de
capacidad para el personal del area de produccion, la mayoria de los trabajadores
tienen mas de cinco afos de laborar en la empresa.

Con respecto a las capacitaciones del personal se comprobd que solo se realiza la
capacitacion para el area de imprenta. Esta surgié con la tecnificacion de una nueva
impresora de ocho colores, pero en los demas departamentos no hay planes de
capacitaciones.

e Seguridad e higiene
Plasticos Modernos sélo cuenta con un responsable de seguridad e higiene que se
encarga de supervisar el ambiente de trabajo y la concientizacion a los trabajadores y el
buen uso de los equipos de proteccion proporcionados a los trabajadores.

Las condiciones bajo las que trabajan en la planta de producciéon son temperaturas
aproximadas a 35 °C y un nivel de ruido por encima de los 85 db constante. En las
areas de conversion y de extrusion existen fuertes emisiones de olores y humo del
plastico derretido y en el de imprenta existe emisiones de solventes y tintas. La
proteccion brindada en todas las areas consiste en orejeras y tapones para disminuir en

Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua (UNAN- Managua) Pdgina 24



Diagnéstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control %
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A £

25 db el nivel de ruido, casco para los mecanicos y operadores, gorros para evitar
aprisionamiento en el cabello y fajas, pero no existen equipos de proteccion como
mascarillas para evitar inhalacién de las emisiones. En la mayoria de los puestos de
trabajo existen posiciones monétonas.

v Descripcion del proceso

El proceso de la elaboracién de bolsas plasticas inicia cuando el sector de ventas le
envia los pedidos de los clientes al departamento de produccion, el gerente de
produccion pasa la lista de los clientes por orden de prioridad al jefe de extrusion, este
envia la programacion de produccion al jefe de sub-bodega para que realice los
requerimientos de materia prima a la bodega principal de materia prima. Una vez
ubicada la materia prima en el area de sub-bodega se procede a pesar la cantidad de
material que esta solicita en la formula de la orden del pedido.

Luego, este material es enviado a la mezcladora, después de ser mezclado se coloca
en la maquina asignada segun la programacién. Al momento de iniciar una orden, se
calibra la extrusora, se regula las temperaturas de cada zona, la velocidad de la
maquina, la velocidad y tensiones de los rodillos. En la regulacion de la maquina hay
desperdicio de material. Una vez terminado el rollo es pesado, etiquetado y llevado al
area siguiente dependiendo de la ruta del pedido. Si va a ser impreso se envia al
reportador de imprenta, de lo contrario se envia a bodega de producto terminado o
hacia conversion.

En el area de imprenta el proceso inicia cuando el disefiador le envia el boceto junto
con los negativos al area de fotopolimeros, donde se realizan las planchas (gravado en
una pelicula de plastico) con sus debidas correcciones. Luego se lo envia al montador
de planchas quien es el encargado de montarlas en los rodillos guiandose por micro-
puntos colocados en las planchas y a través de camaras de alta precision conectadas a
dos pantallas que le sirven para colocarlas con verdadera exactitud y este a su vez
compara la plancha con el boceto para evitar cualquier error.

Paralelamente se trabajan los tonos de los colores de las tintas, elaboradas por el
encargado de tintas. Una vez montadas las planchas vy listas las tintas, se envian a la
maquina programada para ese pedido. Inmediatamente que es ajustada la maquina, se
empiezan a imprimir los rollos. Cuando el rollo se va imprimiendo cada cierto tiempo el
operador revisa como va saliendo la impresion y se corta el rollo longitudinalmente con
una cuchilla para sacarle el aire, con el objetivo de que no se infle la pelicula y no haya
mala impresion. Todo el proceso es vigilado por el supervisor, operador de la maquina y
el auditor de calidad de imprenta. Seguidamente estos rollos son pesados por el
reportador y enviados a conversion. En el area de imprenta existe una sub division que
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es el area de refilado, aqui se envian los rollos impresos y se le cortan las orillas de los
rollos para ajustarlo a la medida de las especificaciones del cliente y darle un mejor
acabado, estos rollos generalmente pasan directo a producto terminado.

En el area de conversion se reciben los rollos que vienen de imprenta o extrusion, los
rollos son colocados en el patio para rollos de conversién, luego el operador monta los
rollos en las maquinas segun la programacion de produccién de esta area. Para realizar
el proceso de conversion, el operario pasa la pelicula plastica del rollo por los rodillos
haladores de la maquina, para que pase por una cuchilla caliente con el objetivo de
darle la forma de bolsa. Luego estas bolsas son empacadas en cien unidades por las
recibidoras que se guian, por los contadores electronicos de las maquinas, después los
empacadores proceden a realizar paquetes segun la orden de produccion y por ultimo
estos forman los bultos que también dependen de la orden de produccién.

Cuando los bultos estan formados, el reportador del area llega a sellar y transportar los
bultos al area de pesaje donde después de pesar, etiquetar y registrar lo que se va
produciendo los coloca en el patio de producto terminado para que el personal de
bodega llegue a transportarlo a bodega de producto terminado. También en conversion
se cuenta con la sub divisiéon de dobladoras, las que se dedican a doblar las bolsas que
tienen grandes dimensiones, como por ejemplo las bolsas para basura, ademas se
realizan revisiones de productos mal empacados y por consiguiente corregir los errores
detectados en producto terminado o semi-elaborado.
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v Diagrama de proceso

Depto. Imprenta
Depto. Extrusion

ﬁ@ti@tm@

:
:
s

Depto. Conversidn

E
%

Depto. de Extrusién Depto. de Imprenta

Depto. de Conversion

Preparacion de Materia

1 Prima 11 | Creacion de plancha 23 | Montaje en convertidora
2 Trgnsporte de Materia 12 | Preparacién de las tintas | 24 | Formacion de las bolsas
Prima a extrusora.
3 Vertido de materia prima | 13 | Inspeccion 25 | Inspeccion
en extrusora 14 | Montaje de planchas 26 | Formacion de bultos
4 | Formacion de la pelicula | 15 Montaje de rodillos en la 27 | Traslado de bultos a pesa
impresora
5 | Inspeccion de rollo 16 | Inspeccion 28 | Pesaje de los bultos
6 | Embobinado del rollo 17 qutaje de los rollos en 29 Tras!ado a bodega de producto
la impresora terminado.
7 | Traslado a pesa 18 | Impresion de los rollos 30 | Almacén
8 | Inspeccion 19 | Inspeccion 17 Operaciones
9 | Pesaje y etiquetado 20 | Desmontaje de rollos 6 Inspecciones
Transporte a imprenta o 21 _IP_esalljedde los roIIos_ , TOTAL 6 Transportes
10 | bodega de  producto raslado a conversion o

22 | bodega de producto

terminado. .
terminado.

1 Almacén
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v" Control de Calidad

El area de calidad se encarga de realizar pruebas para detectar cualquier
disconformidad en el producto durante el proceso de produccién, para esto el
departamento aplica en ciertos casos la norma Militar Standard, que consiste en un
tabla donde se muestran el tamafio del lote, y dependiendo de esto se toma el tamafio
de la muestra, el intervalo de tiempo determinado y el numero de disconformidades
permisibles, sin embargo estos monitoreos se realizan irrespetando esta norma porque
las mediciones son tomadas aleatoriamente, no tienen especificado un intervalo de
tiempo y no se cubren todos los turnos solamente se cubren ocho horas diarias ademas
que la informacién solicitada en la hoja de control no siempre es completada. Sin
embargo el uso de la norma es efectivo para realizar el muestreo cuando existen
devoluciones de producto.

Las tolerancias establecidas en la empresa para cada producto son:

Caracteristicas Tolerancia Unidad de medida

Calibre + 5% Milésima de pulgada
Dimensiones +1/4 Pulgada
Peso por bulto +3 Libras

«» Extrusion

El control de calidad que se realiza consiste en medir el ancho del rollo mientras se esta
embobinando, medir el calibre del rollo una vez terminado de embobinar y el tratado de
la pelicula en caso que lleve impresion. Ademas se efectian controles de temperatura
de cada zona de las extrusoras, pero algunos de los termostatos de las maquinas estan
dafiados. Otro factor que se controla es la presion de aire, la velocidad y tension de los
rodillos, de estos depende el grosor de la bolsa. En esta area se realizan pruebas de
calibre utilizando una bascula gramera y una tabla de indicadores de calibre (ver anexo
5).

% Imprenta
El control que se realiza consiste en chequear la temperatura y velocidad de cada
maquina, la viscosidad de la tinta y comprobar que la impresion vaya completa con los
colores segun el boceto del disefio, lo que es llamado técnicamente lay out, ademas se
revisa que el logo esté ubicado en las coordenadas especificadas y a la distancia
correcta.

+« Conversion
El control de calidad que se realiza es medir la bolsa el ancho, el largo y los fuelles (en
caso que la bolsa contenga), registrar la temperatura, la velocidad y los golpes por
minutos a la que esta operando la maquina.
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v" Instrumento de medicion

+ Calibrador
Este instrumento es utilizado en las tres areas para medir el grosor de la pelicula
plastica, su uso es de vital importancia en el area de extrusion porque en esa area se
debe de controlar el calibre del plastico, sin embargo el grosor solo es medido una vez
que se termin6 de embobinar el rollo.

% Cinta métrica
Este instrumento es utilizado para medir el ancho del rollo en extrusion para mantener
lo especificado por la orden. En imprenta se usa para medir las distancias del logo
hasta la orilla de la pelicula plastica y las dimensiones del disefio. En el area de
conversion la funcion principal es medir el ancho y largo de la bolsa. Es usado para
medir la distancia de la impresién al fondo de la bolsa en el caso de los productos
especificos.
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v Salidas del proceso
Los productos finales que se obtiene se pueden clasificar en 18 categorias que corresponden a:

Productos fabricados en Plasticos Modernos I

l Baja Densidad

\

Alta Densidad

Polipropileno especifico

M Popular I ﬂ Especifico 1 Popular Especifico
Bolsa Rollo I Carpa Gabacha Pliego I
Transparentel Pigmentadal Transparentel Pigmentadal Transparente I Pigmentada I Transparentel Pigmentada I Transparente I Pigmentada
| r 1 [ [ 1 ] [ 1 1
Lisa I ImpresaI Lisa I ImpresaI Lisa || Impresall = Lisa Impresa Lisa Lisa Lisa || Impresa Lisa Impresal| | Lisa || | Impresa Lisa | | Impresa
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v’ Eficacia del proceso productivo

Actualmente la planta trabaja con un sistema para controlar la eficiencia, denominado
OEE (overall equipment efficiency, que significa eficiencia global de los equipos). Para
realizar el célculo de la eficiencia es necesario tener los datos de:

% Desempefio: se obtiene con los datos de volumen de produccion, ripio vy
devoluciones.

% Tiempo disponible: Se calcula con el tiempo por paros planificados, tiempo muerto
por paros no planificados y tiempo productivo. La herramienta utilizada por la
empresa para controlar el tiempo disponible es el diagrama de cascada que sirve
para representar un consolidado mensual.

+ Calidad del proceso: que se calcula tomando el Tiempo Total Productivo
dividiéndolo entre el Tiempo de Operacion Neta.

Luego se multiplica estos tres elementos para obtener el porcentaje de OEE. Sin
embargo estos datos aun no son lo suficientemente confiables debido a que es un
nuevo método de trabajo y el personal encargado de realizar la recoleccion de datos no
esta familiarizado con los Control de Documentos, por lo que no realizan el registro de
todos los paros de maquinas y otra informacién requerida para el control de la eficiencia
de la planta.

Diagnodstico del area productiva

Luego de conocer la situaciéon actual de la empresa se procede a realizar el diagnéstico
en el &rea productiva donde se detalla las deficiencias que pudieran incidir de forma
negativa en la calidad del producto final:
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Elemento Causa Efecto Acciones a tomar
Problemas de abastecimiento con su | » Compra de materia prima a No hay recomendaciones
principal proveedor. proveedores no conocidos.
» Mala calidad en los productos y
No existe un proceso de control de desperdicios inesperados por las ,
. . . . ; » Establecer un sistema de
calidad en la entrada de materia prima alteraciones de las propiedades :
1. Materia ; ., ) o i . control de calidad para la
. Ma debido a que se confia en las fichas guimicas especificadas en la ficha X .
Pri P : PP . entrada de materia prima.
rnma técnicas enviadas por los proveedores. técnica ocasionado por las
condiciones ambientales del pais.
- » Realizar planificacién de
No se toman en cuenta los prondésticos e . ) .
. » Mala planificacion en la produccion compra de materia prima
de ventas para la planificacion de L N
. por faltantes de materia prima. en base a los pronoésticos
compra de materia prima.
de venta.
» Crear fichas
» Entrada de personal poco capacitado ocupacionales que sirva
No hay un proceso adecuado para el .
. - al momento de dar soluciones a para comparar los
reclutamiento y seleccion del personal -
- : problemas que se presente durante la requisitos que debe tener
del area productiva. o X i
produccién de empaques flexibles. el candidato para la
contratacion.
2. Mano de . o .
obra No existen planes de capacitacion para » Elaborar y ejecutar un

los nuevos trabajadores, ni para los que
se encuentran laborando actualmente
en la empresa en el area de
produccién.

» Personal con conocimientos
empiricos, lo que conlleva a la malas
practicas de manufacturas.

plan de capacitacion cada
tres meses para los
trabajadores y nuevos
ingresos de la empresa

Uso inapropiado de los equipos de
proteccion brindados, ya que el
personal muchas veces se siente

» Tendencia a contraer enfermedades
laborales.

» Enfoque en la supervision
del uso correcto de los
equipos de proteccion
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incomodo con el uso de estos equipos.

Falta de equipos de proteccién para
evitar la inhalacion de contaminantes
quimicos

Mayor riesgo en el area laboral.

que se les asigna a cada
trabajador.
Presupuesto para la
compra de los equipos se
requieran.

Entre los trabajadores se presenta
resistencia al cambio.

Obstruccion de planes de mejora en
el area de produccion.

Aplicar estrategias para
vencer la resistencia al
cambio.

No existe personal en el area de
calidad o supervisores que cubran el
turno de la noche y las primeras horas
de la mafnana.

Aumento de costos por fallas internas
y externas.

Contratar personal.

Realizar programa para
rotacion de personal.

Falta de cultura de calidad en los
procesos y productos.

No existe un grado de
responsabilidad en los trabajadores,
con respecto a la calidad.

Concientizar a los
trabajadores para adquirir
el compromiso de

producir con calidad.

3. Método

Falta de comunicacion
interdepartamental, no existe
retroalimentacion de la informacion
acerca del estado de los pedidos
durante el proceso de produccion.

Mala planificacién de la produccién.

Incumplimiento de los pedidos.

Promover la sinergia en el
area productiva.

La programacion se realiza diaria, por
lo que si una orden se finaliza y adn no
esta lista la programacion la maquina
se para por falta de programacion.

El personal no tiene con anticipacion
las 6rdenes de produccion.

Tiempo muerto de maquinaria
Mayor tiempo ocioso del personal

Retrasos en la fecha de entrega de
los pedidos.

Elaborar un plan maestro
para la programacion de
la produccion utilizando
los pronésticos.
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Inexistencia de estandarizacion en los
procesos productivos, debido a que no
hay documentacion donde se indique
las funciones y procedimientos a seguir
en cada proceso para el buen
funcionamiento de la planta.

Mala calidad del producto
Averias en la maquina.

Desacuerdos en los procedimientos
entre auditores, supervisores 'y
operarios

Falta de comunicacion en cuanto la
forma de operar la maquina entre los
operarios de los distintos turnos.

Conflicto en la asignacion de
responsabilidades.

> Elaboracion de manual

funciones y de
procedimientos.

Supervision muy flexible.

Irrespeto a las normativas y politicas
de la empresa

Desorden del area productiva.

Mala calidad en el
producto.

proceso vy

Mayor riesgo a sufrir accidentes.

» Concientizacion y

capacitacion a
supervisores y jefes de
las area productivas

Poca rigurosidad en el uso de los
formatos de control.

No se monitorean todos los procesos
productivos.

Métodos de muestreo inapropiado para
el producto en produccién.

Poco personal para ejecutar el control

» Aumento de

Los controles dentro del proceso de
calidad se realizan segun la
perspectiva del auditor, debido al
tiempo entre cada muestra.

Producto disconforme llegue a
siguiente etapa del proceso o0 manos
del cliente.

devoluciones de

Documentar al area de
calidad con un manual de
calidad donde se detallen
las funciones y
procedimientos.

Capacitacibn para la
implementacion de los
manuales.
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de calidad.

producto disconforme

Mala imagen de la empresa ante los
clientes.

Incremento de costos de fallas
internas y externas

>

Realizar un control de
calidad mas riguroso.

4. Maquinaria

Méaquinas que han sobrepasado su vida
atil.

Se trabaja con un sistema de
mantenimiento correctivo.

Las piezas que se utilizan de repuesto
no son originales debido a la
antigiiedad de la maquinaria.

Lectores de temperatura, presion de
aire, velocidad de rodillos y otros
indicadores en mal estado.

Sistema de enfriamiento de las
maquinas en mal estado.

Poco personal asignado al éarea de
mantenimiento.

Falta de limpieza.

Uso de sustitutos de piezas no
adecuados para el funcionamiento de
la maquina, aunque existan en bodega
los repuestos apropiados.

Mayor inventario de repuestos en
bodega.

Mala calidad del producto.
Mayor tiempo muerto no planificado

Incumplimiento de 6rdenes de
produccién

Disminuye el nivel de productividad y
de eficiencia de la planta.

Puede ocasionar accidentes si el
sistema eléctrico de la méquina se
encuentra en mal estado.

>

Implementacion de un
plan de mantenimiento
preventivo planificado
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v Diagrama causa-efecto

Mano de obra

Maquinas

Indicadores Mano de obra no

dafiados Resistencia al calificada
Obsoleta cambio
Falta de planes de

Repuesto no — Defectos
oriainales Poco personal—sgapacitacion

Falta de mto. 9 . en

, para calidad
Preventivo > empaque
Falta de cultura de calidad flexible

No existe estandarizacion
—

Falta de abastecimiento

Falta de comunicacion Diversificacion de de su principal proveedor
U

Corto periodo de la interdepartamental proveedores

programacion de la
produccion

No hay pruebas de control de
calidad en la entrada de materia

prima

Supervision muy

flexible
Método Materia prima
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Resultados

Antes de iniciar el andlisis de los graficos es necesario explicar que:

1.

Las lineas discontinuas color negro, representan los limites superiores e
inferiores del proceso.

Las lineas continuas de color negro, representan el valor promedio de los datos
de las muestra de las variables de calidad.

Las lineas de color azul, representa el valor promedio de las variaciones entre los
datos de la muestra.

Las lineas continuas de color verde, representan los limites o tolerancias
establecidas en la empresa para la elaboracion de los productos, esto
corresponde a + ¥4 de pulgada para las dimensiones y de +5% para el calibre.
Las lineas continuas de color purpura, representan el valor que debe tener cada
variable de calidad, segun las especificaciones de la empresa.

Como se menciond anteriormente, primero se debe analizar el grafico R o de amplitud,
en caso que se encuentre fuera de control ya no se realiza el analisis del grafico X, pero
en este caso se efectuard el analisis de la media, aunque R esté fuera de control, para
detectar que variable es la que representa mayor afectacion o variabilidad en el
proceso, para la realizacion de los graficos se utilizO un nivel de confianza de tres
sigmas debido a que representa un alto porcentaje de que la situacion se ajuste a la
realidad.
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v' Graficos por variables.

®,

< Maquina numero 3.

> Ancho de la bolsa 6"x10”

Amplitud o Rango: En este gréafico existen cinco puntos fuera de los limites, que
corresponden a los puntos diez, catorce, quince, veintidos y veintisiete, lo que muestra
una gran dispersion entre los datos de la muestra, por lo que el proceso se encuentra

fuera de control. Se realizo la respectiva busqueda para los puntos fuera de control y no
se encontro causa atribuible.

Grafico de control de Ancho de Bolsa de 6"x 10" calibre 55. Maquina 3

— Muestral

e

= = Promedio
==w O

0.8

Amplitud
X

=
T
1

0.2+

1

L
ey = ey e pasl o pn sk by bl ol
123458 78 0101112131415 1817 18 1920 21 2223 24 25 2827 28 2030

0.0

Mivel sigma: 3

Grafico N° 1
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Media: Con respecto a la media de la norma de la empresa hay un punto fuera de las
tolerancias de la empresa que corresponde a 6.25 el limite superior y 5.75 el limite
inferior y trece puntos (cuatro, cinco, siete, ocho, nueve, diez once, doce, veinte,
veinticuatro, veintisiete, veintiocho y treinta) fuera de los limites del proceso a ningun
punto se le encontré causa atribuible, es decir no se cumple con los limites de
especificaciones.

Grafico de control de Ancho de Bolsa 6"x10" calibre 55. Maquina 3
6.4
— Muestral
L~ v LCS
5.3 = Espec U=523
L= Promedio = 56,0342
= Espec L =373
L™w LCI
6.2=
851
=
Q
=
6.0
5.9+
5.8
57 | B L L L L L D L T L L O L R L L L L L
123 4588 78 0101112131415 1617 181920 212223 2425 2627 28 2030
Mivel sigma: 3

Grafico N° 2
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» Largo de la bolsa 6"x10".

Amplitud 0 Rango: En este gréfico el punto veintiuno estéd fuera del limite inferior del

proceso, para el cual no hay causa atribuible, por lo que el proceso esta fuera de control
pero se puede decir que hay poca variabilidad.

Grafico de control de Largo de Bolsa 6"x10" calibre 55. Maquina 3

1.0
— Muestral
- LES
= = Promeclio
e ]
0.84
= -
=U.E
=
=
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0.2+
0.0 | O O O L L L L L L L L L

12345878 010111213 14151817 18 1020 21 2223 24 25 2627 28 2030

Mivel sigma: 4

Grafico N° 3
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de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A % s

Media: Con respecto a la media del largo de la bolsa se ve que los puntos se mantienen
dentro de los limites del proceso y de la empresa, estos son 10.25 para el limite
superior y 9.75 para el limite inferior. Aunque esté fuera de control, esta variable tiene
poca dispersion entre los datos, las media del proceso y la especificacion del producto
se encuentran muy cercas, esto quiere decir que si se puede producir con esta norma.

Grafico de control de Largo de Bolsa6"x10" calibre 55. Maquina 3
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control “%k“ﬁ}
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %‘%@

> Calibre de la bolsa 6"x10"

Amplitud o Rango:En este gréafico los puntos se encuentra retirados de la linea central
lo que significa que los datos se encuentran muy dispersos entre si, ademas de que el

proceso se encuetra fuera de control al estar el punto cinco fuera del limite superior y
tampoco existen causas atribuibles.

Grafico de control de Calibre de Bolsa 6"x10" calibre 55. Maquina 3.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A

Media: En este gréafico, se puede observar que actualmente se produce por encima de
la norma de la empresa con un valor de 55.

Grafico de control de Calibre de Bolsa 6"x 10" calibre 55. Maquina 3.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control ﬁ

de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A &:;{i

% Maquina numero 4
» Ancho de la bolsa 6"x10”

Amplitud o Rango: En este gréafico se puede observar que existen cinco puntos fuera de
los limites (uno, doce, diecisiete, diecinueve y veintidds), por lo tanto el proceso se
encuentra fuera de control. En el proceso existe variabilidad dentro de las muestras
tomadas. Se puede concluir que donde hubo mayor variacion de las medidas de las
bolsas fue dentro de los rollos uno y diecinueve, en ambos casos fue de 0.5 pulgadas.
En los rollos doce y veintidos no hubo diferencias en las medidas del ancho, pero esto

no quiere decir que todo esté funcionando bien. A los puntos fuera de control no se les
encontré ninguna causa atribuible.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control f} "’ﬁ}
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %\ﬁ‘f{.

Media: En este grafico se encuentran cuatro puntos fuera de control (dos, ocho, nueve y
once), por lo tanto el gréfico se encuentra fuera de control .Con respecto al resto de los
puntos se puede decir que la variabilidad del proceso es estable, porque no existe
ningdn comportamiento sistematico. Los puntos que estan fuera de los limites de
control del proceso no tienen causas atribuibles. Los puntos graficados se encuentran
por encima de la medida de la bolsa, ninguna de estos caen entre la media y el limite
inferior de la norma establecida por la empresa. En cambio uno de los puntos se sale
de las tolerancias permitidas por la empresa que corresponden a 6.25 como limite
superior y 5.75 como limite inferior, por lo tanto el proceso no cumple con las
especificaciones de la empresa.

Grafico de control de Ancho de Bolsa 6"x 10" calibre 55. Maquina 4
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Diagnéstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control éf“!i ¥
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A % '

» Largo delabolsa6” x 10" en la maquina #4

Amplitud 0 Rango: El resultado de las mediciones realizadas en el largo de la bolsa
6”x10” arrojo que el proceso esta fuera de control, debido a que al momento de analizar
el grafico se presentan siete puntos (seis, once, trece, catorce, dieciséis, diecisiete y
veintisiete) fuera de los limites del proceso. Hay un comportamiento aleatorio por lo que
no se encuentran ninguna corrida. Dentro de las medidas tomadas del largo de la bolsa
existe gran variabilidad, donde se dio mayor variabilidad fue en el rollo numero trece,
con una diferencia entre el mayor y el menor fue 0.9 pulgadas.

Grafico de control de Largo de Bolsa 6"x 10" calibre 55. Maquina 4.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control éﬁm fb}
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %ﬁ

Media: En el gréfico de la media existen dos puntos (uno y nueve) fuera de los limites
de control del proceso. Se percibe unos puntos consecutivos pero estos no representan
una corrida, ya que para tener una corrida se necesitan ocho puntos consecutivos. Con
respecto a la norma establecida por la empresa ningun punto queda fuera, aunque
tampoco se acerca a los limites de la tolerancia. Entre las muestras tomadas se ve poca
variabilidad en el proceso.

Grafico de control de Largo de Bolsa 6"x 10" calibre 55. Maquina 4
10,34
—— MUESTRA1
Lo LES
—— Espec U=1025
10.2 L~ Promedio = 10,0443
P=——EspecL=975
= w LEI
101
do
H
= 100
H-H=
5.8
a7 | L D T N ERE R O L R A R A R R DAL
123 4567 8 810111213 1415181718 1820 21 2223 2425 26 27 2820 30
Mivel sigma: 3

Grafica N° 10

Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua (UNAN- Managua) Pagina 47



o
N
Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control ﬁld ¥
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %‘%

> Calibre de la bolsa 6”"x10”

Amplitud o Rango: En el grafico se muestra un punto (rollo catorce) fuera de los limites,
por la tanto el proceso se encuentra fuera de control. Los puntos tienen un

comportamiento meramente aleatorio, aunque la mayoria de los puntos estan por
debajo de la media.

Grafico de control de Atributo de Bolsa 6"x10" calibre 55. Maquina 4.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control § i
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A % s

Media: Analizando el calibre se observa que hay seis puntos (uno, dos, cinco, seis,
diecinueve y veintiuno) fuera de los limites del proceso, entonces se concluye que el
proceso esta fuera de control. Con relacion a la norma de la empresa se puede ver que
ninguna muestra se acerca de las tolerancias establecidas, la mayoria de las muestras
andan por encima de 59.4 milésimas de pulgadas, donde la media deberia ser 55.

Grafico de control de Calibre de Bolsa 6'x 10" calibre 55. Maquina 4.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control ém!:“g
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %%@

% Maquina nimero 7

> Ancho de la bolsa 6"x10”

Amplitud 0 Rango: A como se puede observar en el gréfico, el proceso se encuentra
fuera de control, es decir existe gran variabilidad dentro de los datos de la muestra, ya
que hay dos puntos por encima del limite superior, se realizé el respectivo analisis y no
se encontro causas atribuibles. Por lo que ya no es necesario realizar el analisis en el
gréfico de control de las medias, pero sin embargo se realizara para dejar claro todas
las variables que afectan la calidad del producto.

Grafico de control de Ancho de Bolsa 6"x10" calibre 55. Maquina 7.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control ﬁld ¥
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %‘%

Media: En este grafico hay dos puntos (doce y catorce), fuera de los limites
establecidos por la empresa que son 6.25 limite superior y 5.75 como limite inferior, lo
que quiere decir que no solo el proceso esta fuera de control sino que no se logra
cumplir con los requerimientos que la organizacion ha establecido como norma de
trabajo.

Grafico de control de Ancho de Bolsa 6'x 10" calibre 55. Maquina 7.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A

2
ki

» Largo de la bolsa 6"x10”

Amplitud o rango: En el largo de la bolsa, los puntos tres, doce y veintisiete estan fuera
del limite superior sin causas atribuibles, por lo que se determina que el proceso se
encuentra fuera de control, debido a la gran variacion existente entre los datos.

Grafico de control de Largo de Bolsa 6"x10" calibre 55. Maquina 7.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control ﬁld ¥
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %‘%

Media: Aunque el proceso esté fuera de control a continuacion se presenta el andlisis
del gréfico de la media.

En la media de esta variable de calidad, se observa que el proceso no presenta ningun
punto fuera de los limites, que estos oscilan entre la media del proceso y de las
especificaciones de la empresa.

Grafico de control Largo de Bolsas 6''x10" calibre 55. Maquina 7.
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o
Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control gf“f}
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %ﬁ

> Calibre de la bolsa 6"x10"

Amplitud 0 Rango: Con respecto a la variable de calidad “calibre” Se observa en el
grafico que existe dos puntos (quince y dieciséis) fuera de los limites, por lo tanto el
proceso también se encuentra fuera de control, pero siempre se muestra el gréafico de la

media para apreciar cual de las variables tiene mayor incidencia con respecto a la
calidad del producto.

Grafico de control de Calibre de Bolsa6"x 10" calibre 55. Maquina 7.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control éﬁm fb}
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %ﬁ

Media: En este grafico se ve que existen trece puntos (uno, dos tres, ocho, quince,
dieciséis, diecisiete, dieciocho, diecinueve, veintiuno. veintidés, veintitrés y veintisiete,)
fuera de los limites del proceso y con respecto a las especificaciones de la empresa los
puntos cuatro, seis, siete, diez, once, doce, trece, catorce, quince, dieciséis, diecisiete,
dieciocho, diecinueve, veinte, veinticuatro, veinticinco y treinta también estan por
encima de la media y a su vez fuera de los limites superiores.

Grafico de control de Calibre de Bolsa 6" x10" calibre 55. Maquina 7.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control i

de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A &:%%

% Maquina numero 8
» Ancho de la bolsa 3.5"x8”

Amplitud o Rango: En el gréfico se presenta seis puntos (cinco, doce, quince, dieciséis,
veintitrés y veinticuatro) fuera de los limites de control del proceso, igual que en las
otras tablas existen rangos ceros pero esto no significa que el proceso esté bajo control,
por el contrario significa algo anda mal,(maquinaria obsoleta, algun desajuste en alguno

de sus mecanismos), sin embargo no se encontrd causa atribuible a los puntos fuera de
control.

Grafico de control de Ancho de Bolsa 3.5"x8" calbre 55. Maquina 8.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control § i
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A % s

Media: En el grafico se pude observar que se encuentran nueve puntos fuera de control
(tres, cinco, nueve, catorce, dieciocho, diecinueve, veinte, veintitrés y veinticuatro), por
lo tanto el proceso se encuentra fuera de control. Con respecto a los limites de la
especificacion se notdé que gran parte de los puntos se encuentran por encima de la
media y que solamente tres puntos (dieciocho, diecinueve y veinte) caen por debajo de
la media. Ninguno de ellos se acerca al limite inferior de la especificacion.

Grafico de control Ancho de Bolsa 3.5"x 8" calibre 55. Maquina 8.
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Diagnéstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control éf“!i ¥
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A % 5

» Largo de la bolsa 3.5"x8”

Amplitud o Rango: En el grafico del rango de la variable largo, el muestreo dio como
resultado que el proceso esta fuera de control, ya que dos puntos (uno y veintinueve)
estan fuera de los limites de control del proceso, se realiz6 el respectivo analisis y no se
encontrd causa atribuible en estos dos puntos La mayor variacion dentro de las muestra
se dio en el rollo nimero veintinueve, con 2.15 pulgadas. Analizando el comportamiento

de los demas puntos se observa que casi todos estan por debajo del promedio del
proceso

Grafico de control de Largo de Bolsa 3.5"x 8" calibre 55. Maquina 8.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control éﬁ!fw

o
gt

de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %

Media: En el gréfico de control se muestran tres puntos (uno, veinticuatro y veintinueve)
fuera de control, por lo tanto se considera que el proceso esta fuera de control. Si se
analizan el resto de puntos presentan un comportamiento aleatorio con respecto a la
media real del proceso. Con respecto a los limites especificados por la empresa que
equivalen a 8.25 como limite superior y 7.75 como limite inferior, se puede percibir que
los puntos se encuentran por encima de la medida de la bolsa (8 pulgadas) y sélo un
punto se encuentra por debajo del limite inferior especificado por la empresa.

Grafico de control de Largo de Bolsa de 3.5"x 8" calibre 55. Maquina B.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control ék i

de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %‘%@

> Calibre de la bolsa 3.5"x8”

Amplitud o Rango: Este gréafico presenta la variabilidad dentro de las muestras tomadas
del calibre de bolsa 3.5” x 8”. El proceso se encuentra bajo control, porque ningun
punto se salié fuera de los limites, sin embargo en este caso se debe analizar el grafico
X para comprobar que el proceso esté dentro de control.

Grafico de control de Calibre de Bolsa 3.5"x8" calibre 55. Maquina 8.
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Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control ém!:“g
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %%@

Media: Este grafico refleja que el proceso esta fuera de control, a causa de que hay
nueve puntos (uno, dos, seis, siete, quince, dieciséis, veintisiete y veintinueve) fuera de
los limites del proceso. En relacién con la norma establecida por la empresa hay un
punto fuera del limite inferior (52.25) al que no se le encontré causa atribuible y sélo
tres puntos se encuentran entre los limites de la tolerancia. El resto de puntos estan por
encima del limite superior (57.75), entonces se puede concluir que con respecto a los
limites de especificacion también se encuentra fuera de control.

Grafico de control de Calibre de Bolsa 3.5"x 8" calibre 55. Maquina 8.
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Diagnéstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control g"\mﬁ“’“{
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A %%

< Bolsas Gabachas

o0 Ancho de bolsa gabacha

Amplitud 0 Rango: Los valores de esta caracteristica no representan un problema de
gran magnitud si estos estan por debajo de lo limites de control, caso contrario a los
limites que se encuentran por encima del limite superior ya que la distancia entre el
valor minimo y maximo de cada muetra es demasiado grande y al tener tres puntos

(diez, veintitrés y veitiocho) fuera de estos limites superiores de 11.75 se concluye que
el sistema esta fuera de control.
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Media:En la grafica se aprecia que los puntos seis, ocho, diecisiete y veintitrés se
encuentran fuera de los limites del proceso, cabe resaltar que los puntos ocho y
veiticuatro, ademas de estar fuera de los limites del proceso se encuentran fuera de los
limites de la empresa (11.75 limite superior y 11.25 limite inferior), lo que muestra que
el sistema se encuentra fuera de control, al no encontrar una razon atribuible para
poder eliminar este punto.
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» Largo de bolsa gabacha

Amplitud 0 Rango: En este grafico se observa que la variacidbn entre los puntos
maximos y minimos del rollo, tomado como muestra, son los puntos tres, dieciséis,
veinte, veintiuno, veintiocho, veintinueve, treinta y treinta y tres. Donde solamente los
puntos dieciséis, diecisiete, veintiuno y treinta y tres, se encuentran por encima del
limite superior que corresponde a 21.25, se examinaron estos puntos que muestran una

variacion descontrolada y no se encontré causas atribuibles, esto indica que el sistema
se encuentra fuera de control.

Grafico de control de Largo de Gabachas 11.50"x21" calibre 60
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Media: Como se puede ver los puntos catorce y veintiuno se encuentra fuera de los
limites de la media del proceso Estos puntos estan por debajo de los limites del
proceso, pero aun asi se encuentran dentro de los limites de la empresa (20.75 como
limite inferior y 21.25 como limite superior

Se puede concluir que el largo de estas gabachas se encuentra bajo control con
relacion a los limites de la empresa y con relacion a la media obtenida en el proceso es
bastante aproximada a la establecida de 21 pulgadas.

Grafico de control de Largo de Gabachas 11.50"x21" calibre 60
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» Calibre de bolsa gabacha

Amplitud o Rango: En este gréafico se estudia la variacion de los datos de una misma
muestra, en este caso de un mismo rollo, se puede observar que las variaciones de
amplitud no son tan grandes, pero siempre hay un punto (quince) que se encuentra
fuera de los limites y no tiene causa atribuible, mostrando que el sistema estéa fuera de
control.

Grafico de control de Calibre de Gabachas 11.50"x21" calibre 60
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Media: En la gréfica se aprecia que los puntos seis, ocho, diecisiete y veintitrés se
encuentran fuera de los limites del proceso, cabe resaltar que los puntos ocho y
veiticuatro ademas de estar fuera de los limites del proceso también se encuentran
fuera delos limites de la empresa (57 limite inferior y 63 limite superior), lo que muestra
gue el sistema se encuentra fuera de control, al no encontrar una razon atribuible para
poder eliminar este punto.

Grafico de control de calibre de Gabachas 11.50"x21" calibre 60
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v' Gréficos por atributos.

En los graficos por atributos se tomarén en cuenta las variables de sello, filtraciones y
resistencia, si una de ella presenta defectos se considera que el producto es
disconforme.

% Maquina numero 3, Bolsa 6 x 10"

En este grafico tambien hay tres puntos por encima del limite superior, es decir el
proceso esta fuera de control, esto significa que se esta produciendo demasiadas
unidades defectuosas, por que el valor medio de disconformidades corresponde al 34%
de los productos.

Grafico de control de Atributos de Bolsa 6"x10" calibre 55. Maquina 3
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% Maquina numero 4,bolsa 6” x 10"

En la gréfica se observa que existen dos puntos fuera de control y se encuentran por
debajo del limite inferior, por lo tanto el proceso esta fuera de control, estos puntos no
poseen causas atribuibles. EI promedio de disconformidad en el proceso es de 0.55,
esto es muy elevado porgue significa el 55% de disconformidad en el proceso.

Grafico de control de Atributos de Bolsa 6"x10" calibre 55. Maquina 4.
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% Maquina numero 7, bolsa 6 x 10"

El proceso se encuentra fuera de control por los dos puntos (veintisiete y veintinueve)
fuera del limite superior. También se ve como el valor central o promedio corresponde al
20% de producto disconforme, lo que representa un valor alto.

Grafico de control de Atributos de Bolsa 6"x10" calibre 55. Maquina 7.
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% Maquina numero 8, bolsa 3.5 x 8”

En esta gréfica de control nos muestra que el proceso esta bajo control, pero el indice
de disconformidad es de 55, lo cual es demasiado elevado.

Grafico de control de Atributos de Bolsa 3.5"x 8" calibre 55. Maquina 8.
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< Bolsa Gabacha.

En este caso las gréficas de atributos muestran solamente las caracteristicas mas
importantes para este tipo de bolsa (gabacha impresa) siendo estos atributos la
impresion y el sello, si una de las bolsas fallaba en la prueba de alguna de estas
caracteristicas es tomada como producto defectuoso. La media de esta grafica es de
0.76, este valor es muy alto por lo que se concluye que en relacion a los atributos el
proceso también esta fuera de control.

Grafico de control de Atributo de Gabachas 11.50"x21" calibre 60
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Analisis de Resultados

Al realizar el muestreo y el analisis de los graficos de control por variables “ancho, largo
y calibre”,en cada una de ellas el proceso esta fuera de control. Sin embargo al analizar
el gréafico de la media del largo de las bolsas correspondientes a las maquinas 3,4,7y 8
con las tolerancias de la empresa se puede ver que los puntos estan muy cerca de la
media, por lo que se puede decir que esta variable no ocasiona grandes incidencias en
la disconformidad del producto. Esta variable corresponde al ancho del rollo que una
vez montado en las convertidoras es el largo de la bolsa, por lo tanto donde se debe
corregir las variaciones del ancho del rollo es en el area de extrusion (donde se forma la
pelicula plastica).

En cuanto al largo de la bolsa gabacha también se mantiene con poca variabilidad y
bajo control con respecto a las especifiaciones de la empresa, esta caracteristica
depende de los ajuste realizados en la maquina gabachera, es decir se controla en el
area de conversion.

En relacién a las normas de la empresa, la variable de calidad ancho de la bolsa en las
maquinas 3, 4, 7 y 8 se observa que existen muchos puntos por encima de las
especificaciones del producto o sea por encima del limite superior de las tolerancias de
la empresa. Este comportamiento se debe a que no existe comunicacion entre los
operarios de los tres turnos del area de conversion y que utilizan sustitutos de piezas no
adecuadas para el ajuste de maquinas, por lo que una vez que la maquina se encuentra
funcionando esta se desajusta y provoca la variacion en las dimensiones, generando
mayor cantidad de ripio y retraso en la produccion.

En el caso de las bolsas gabachas, el ancho se mantiene por encima de la media de la
empresa, esto no afecta la calidad del producto, pero si el rendimiento de la materia
prima en el area de extrusion.

Con la variable de calidad “calibre”, los puntos se encuentran a una gran distancia de la
norma de la empresa, estan por encima de la tolerancia maxima permitida, esto
ocasiona pérdida de material. El que esta variable no cumpla con los requerimientos
establecidos afecta o repercute en el la calidad del sello, resistencia y por ende en
filtraciones, ademas de la calidad del tratado en productos impresos, esto se puede
comprobar con los resultados de las gréficas por atributos. Por ejemplo si el calibre esta
por encima de los establecido puede disminuir la resistencia del sello, mientras que un
calibre por debajo del limite inferior provoca un sello quemado, por lo tanto el calibre es
la variable que ocasiona mayor cantidad de problemas en la calidad del producto. Con
todo los resultados y analisis de los graficos se puede decir que el punto critico y que
requiere de mayor control es el area de extrusion, en cuanto al control de calibre.
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En base al estudio realizado, se puede decir que la empresa se encuentra en gran
desventaja ante la competencia en relaciébn a la estandarizacion de los procesos,
debido a la falta de documentacién en el area productiva, por lo tanto la hipotesis
planteada se rechaza.

Los documentos que se presentan a continuacion permiten iniciar la gestion de
aseguramiento de la calidad. A través de estos se disminuyen los errores provocados
por la falta de un orden logico en las actividades a desempefiar y por la evasion de
responsabilidades.
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Plasticos MANUAL DE CALIDAD Pag. 1

> Introduccion

El presente manual tiene como objetivo contribuir en la mejora y estandarizacion del
actual proceso productivo y de calidad en la empresa Plastico Modernos S.A.

Los métodos, instrumentos y formatos que se presentan en este manual estan dirigidos a
satisfacer al cliente, a través del cumplimiento de las especificaciones de las 6rdenes de
produccion, que contribuira al aumento de la efectividad de la organizacion.

También es una fuente de informacidon que muestra la organizacion de la empresa, ayuda
a la coordinacion, evita la duplicidad y fugas de responsabilidades.

> Alcance

El manual se creé como una herramienta dirigida al area de calidad, para garantizar la
uniformidad y control en el cumplimiento de las funciones en el area productiva de la
organizacion, delimitando las actividades y responsabilidades de los trabajadores
involucrados directamente con el proceso productivo.

» Identificacion

En el presente manual los documentos del sistema de calidad estan identificados por un
codigo y un titulo. La codificacion de las funciones y los procedimientos estd compuesta
por cuatro letras y cuatro cifras, separadas por un guion.

Las letras son: FSGI (Funciones del Sistema de Gestion Integrado) son utilizadas para el
Manual de Funciones y las siglas PSGI (Procedimientos del Sistema de Gestidn
Integrado) para el Manual de Procedimientos.

Las dos primeras cifras (de izquierda a derecha) corresponden a cada uno de los
departamentos productivos, donde:

= (01 indica el area de extrusion.

= 02 el area de conversion.

= 03 el area de imprenta.

= 04 corresponde al area de calidad.

» Las dos ultimas cifras indican el namero de formato.

El titulo que acompafa este codigo es el nombre del cargo en el manual de funciones y el
nombre del proceso en el manual de procedimiento.

Ejemplo: PSGI-01-03 “Procedimiento de Llenado de tolva”
Significado: Procedimiento del sistema de gestion integrado del area de extrusion,
procedimiento n° 3.
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» Elaboracién y revision

Este fue elaborado por egresadas de la carrera de Ingenieria Industrial y de Sistemas de
la Universidad Nacional Autbnoma de Nicaragua (UNAN- Managua), apoyadas por el
area de calidad, las areas productivas (extrusion, imprenta y conversion), revisado por los
jefes de las areas de calidad y conversion.

» Difusion

El manual de calidad se encuentra en forma impresa en el departamento de calidad, el
gue se hara responsable de crear una lista del personal implicado, con el objetivo de
llevar un control de entrega de copias del documento. Cuando el documento sea
sometido a una nueva revision, el personal debera entregar las copias de la version
anterior y para que se les entregue la copia de la nueva version.

» Revisién y cambios

El jefe del area de calidad se encargara de revisar y realizar cualquier modificacion que
se requiera ante cualquier cambio en la empresa.

» Utilizacién

En los puntos en donde se lleven a cabo operaciones fundamentales, se dispone de los
procedimientos necesarios para el adecuado desarrollo del trabajo, encontrandose estos
documentos accesibles a todos aquellos involucrados con la organizacion y actividades
en la produccion de empaque flexibles.

» Compromiso de la Gerencia.

La Gerencia General se debe de reunir con todos los empleados de la empresa con el fin
de comunicarles todos los criterios que se deberan de respetar, en las operaciones de
produccion y en los de control:

e Conocer las necesidades de los clientes, detalladas en las 6rdenes de produccion
de cada uno de los pedidos, estas especificaciones se deben respetar en toda su
amplitud.

e Cumplimiento de manera cabal de los procedimientos y funciones plasmados en el
Manual de Calidad.

e Todo el personal debera de colaborar con la realizacion del control de calidad del

proceso.
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e« La Gerencia de la empresa se compromete a facilitar los recursos que sean
necesarios para el desarrollo de los procedimientos del sistema de calidad. En el
caso de que cualquier empleado considere que se estd produciendo una
insuficiencia de medios que puede comprometer la calidad de los procesos, lo
pondrd en conocimiento a su mando directo, quien tendra la obligacion de
examinar dicha carencia y darle la adecuada respuesta.

» Enfoque al cliente

La mision del Manual de calidad es asegurar la satisfaccion del cliente mediante el
cumplimiento de los procedimientos y funciones de cada puesto establecido, debido a
gue la organizacion depende de sus clientes, por lo tanto deben comprender sus
necesidades actuales y futuras, satisfacer sus requisitos y esforzarse en exceder sus
expectativas. En la documentacién se cerciord que los procedimientos aplicados vayan
en funcién de producir un producto de calidad para cumplir con las expectativas del
cliente. La empresa al establecer la estandarizacion del proceso de calidad busca la
mejora continua de los proceso y de esta manera cumplir con las necesidades
presentadas por los clientes.

» Gestion de Mantenimiento

El objetivo de la Gestidn es establecer un sistema de mantenimiento preventivo para las
instalaciones de la organizacién. Este procedimiento incluye todos los edificios,
instalaciones, equipos, maquina y herramientas de la empresa. Entre los responsables
de esta gestion estan los operadores de cada maquina, quienes tienen la funcion de
vigilar, inspeccionar y realizar cualquier ajuste, asi como de notificarle al departamento de
mantenimiento de cualquier averia que tengan la maquina. El departamento de
mantenimiento debera de tener un inventario de repuesto, ademas debe de velar por el
buen funcionamiento de las maquinarias e instalaciones de la empresa.

El operador es responsable de darle un mantenimiento preventivo, el cual se guiara por
unas fichas brindadas por el departamento de mantenimiento, donde se especifica las
revisiones y los tiempos que se le haran a la maquina. También deberé de llenar los
formatos de los tiempos muertos de cada maquina.

Se tiene que hacer un mantenimiento preventivo por parte de especialista, esto se hara
conforme un Plan de Mantenimiento Preventivo Planificado (PMPP). Las reparaciones
deben reportarse al departamento de mantenimiento, llenado los formatos de registro
correspondiente.
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En el caso que la maquina necesite mantenimiento correctivo debe de notificarse al
departamento de mantenimiento, el cual procedera dependiendo de la urgencia,
gravedad, disponibilidad de repuesto y reparaciones pendientes.

El departamento de mantenimiento debera de llevar un control de todas las reparaciones
gue se han realizado y las que estan pendientes. Estos registros se utilizaran para saber
las estadisticas de los distintos motivos de los paros de maquina.

» Control de los registros

Los registros de calidad son los soportes escritos que recogen los resultados de
mediciones y ensayos Y representan el nivel de calidad de los productos de la empresa.

Los registros de calidad deben conservarse al menos durante cinco afios, estos serviran
para crear un historial de calidad, lo que se utilizara como partida de planes de mejora.
Ademas estos registros son consultados en caso que se dé un reclamo de un cliente.

» Asignacion y Responsabilidad de los registros

Estos registros son asignados al departamento de calidad donde definen parametros de
control que el sistema de calidad establece.

La realizacibn de cada formato para el registro correspondiente a cada jefe de
departamento, junto con el jefe de calidad, el cual adaptard los formatos
correspondientes al estilo general del sistema.

Dado que los controles de cada actividad y la persona encargada de llevarlos a cabo,
estan perfectamente definidos en el procedimiento documentado correspondiente, de ahi
se deriva la responsabilidad de anotacion en los registros de los datos obtenidos. Una
vez llenado cada registro se enviara al departamento de calidad el original o, al menos,
una copia del mismo, a fin de que se lleven a cabo los analisis estadisticos pertinentes.

» ldentificacion de los registros
Los registros del sistema de calidad se identifican por un cédigo y un titulo. La

codificacion esta compuesta por las letras RGC (Registro de Gestién de Calidad) y dos
cifras las que corresponde a cada area.
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e 01 Extrusion
e 02 Imprenta

e 03 Conversion

En todos ellos figuraran las siguientes casillas:
e Fecha, hora, turno del control
e Caracteristica a medir
e Nombre y firma del encargado del control

» Archivo de los registros

El departamento de calidad trasladara los datos de los controles al sistema informatico y
archivara la totalidad de los registros durante un periodo de tres afios, a menos que se
haya llegado con el cliente a un acuerdo que modifique dicho periodo.

» Formatos de los registros
Para los registros de calidad se adoptara el formato que se presentan en los anexos.
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA

» Antecedentes

Plasticos Modernos, S. A. inicié sus operaciones en Nicaragua bajo el liderazgo de su
fundador, Don Emilio Daboub Leal, en el afio 1961 en la ciudad de Managua, ubicada en
el Km 3% carretera Norte, se dedica a la produccién y comercializacion de empaques
flexibles (polietileno y polipropileno) para empresas privadas y al publico en general.
Actualmente es una sociedad andénima familiar, propiedad de la sucesion Daboub
Sanchez, quienes son duefios del 100% del capital accionario.

» Mision
Plasticos Modernos S, A es una empresa creada para satisfacer las necesidades y

expectativas de nuestros clientes en el mercado de empaques flexibles, mediante un
trabajo de mejora continua de la empresa y de su personal.

> Vision
Ser la empresa lider y en continuo crecimiento, que se distinga por proporcionar una
excelente calidad de productos a sus clientes, una rentabilidad sostenida a nuestros

accionistas, una ampliacion de oportunidades de desarrollo profesional y personal a
nuestros empleados y una contribucién positiva a la sociedad.

> Valores

e Honestidad.

e Responsabilidad con nuestros clientes y el personal de la empresa.
e Lideramos con el ejemplo.

e Trabajamos en equipo.

e Respetamos a la persona.

e Analizamos los hechos y brindamos nuestra opinion.

¢ Nos comunicamos abiertamente y honestamente.

e Actuamos con integridad.

» Organizacion de la empresa

La empresa Plasticos Modernos S.A por su tamafio se clasifica en macro empresa, ya
gue cuenta con trescientos cuarenta y ocho trabajadores divididos en las areas de
produccion, venta, administracion y finanzas. En cuanto a su actividad se clasifica como
manufacturera porque se dedica a la transformacion de materia prima en productos
terminados.
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La organizacion jerarquica y funcional de la empresa se articula de acuerdo con el
organigrama que se presenta mas adelante. En los manuales de funciones se detallan
las actividades de las personas involucrados directamente con el proceso productivo, sin
embargo a continuacién se presenta una descripcion general de las responsabilidades de
los altos directivos de la organizacion:

Junta directiva: Toma las decisiones mas relevantes de la empresa, se encarga de fijar
Sus objetivos, proyecciones y expectativas, y hacer un seguimiento de la productividad de
la misma. Esta representado por los accionistas.

Director ejecutivo: Es el encargado de coordinar, supervisar y controlar la ejecucion de
planes, programas y proyectos, ademas de asesorar e informar a la junta directiva de
cualquier problema en la organizacion con respecto a lo proyectos.

Gerente general: Supervisa y dirige las funciones de planeamiento estratégico y forma
parte de la junta directiva.

Gerente de produccion: Se dedica a la mejora de métodos productivos, gestionar el
mantenimiento de las maquinas y programacion de la produccién.

Gerente de RRHH: Se dedica al reclutamiento y contratacion del nuevo personal hasta el
despido o baja del mismo, gestiona los planes de capacitacion en coordinacién con los
jefes de cada éarea.

Gerente de venta: Administra las ventas; supervisa y recibe informes de las sucursales y
soluciona problemas de rango mayor. Debe cumplir con el minimo de volumen de ventas
establecido por afio y para ello debe disefiar mecanismos que impulsen la actividad de
los vendedores y su consecuente alcance de la meta establecida.

Gerente de finanzas: Realiza la asignacion eficiente de fondos dentro de la organizacion
y de la obtencién de los mismos.

Gerente de calidad: Estructura el planeamiento de la calidad, de forma de concretizar las
decisiones contenidas en la politica de la calidad de la organizacion, incorporando los
recursos necesarios y suficientes a las acciones de ejecucion de los proyectos de la
calidad.
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SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD

Objetivos de calidad

Identificar y satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes y de la
organizacion en general, para ser competitivos en el mercado de forma eficaz y eficiente.
Politicas de Calidad

e Liderar la organizacion con el ejemplo, con el fin de desarrollar confianza entre el
personal.

e Comunicar la orientacion de la organizacion y los valores relativos a la calidad.

e Crear y mantener un ambiente que promueva la participacion activa y el desarrollo
del personal.

e Capacitar continuamente al personal, desarrollar sus habilidades y promover el
trabajo en equipo.

e Creary operar sistemas de trabajo que oriente los esfuerzos a la mejora continua.

Circulacion de la Informacioén

Se ha utilizado la herramienta SIPOC en cada area productiva para facilitar la circulacion
de la informacion dentro de la organizacion y lograr el trabajo en equipo, ya que en el
diagrama SIPOC se visualiza la relacion interna que existe para el proceso productivo,
como son los proveedores internos las entradas de cada area, el proceso de
transformacion, las salidas en cada etapa del proceso productivo y por ultimo los clientes
internos que corresponden a las siguientes areas donde se envia el producto.
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MANUAL DE FUNCIONES

Introduccidén

El presente manual tiene como propdsito definir las funciones y responsabilidades de las
personas que forman parte del proceso productivo de empaques flexibles en la empresa
Plasticos Modernos S.A. La definicién de las funciones podran ser la guia para obtener
mayor informacién de los cargos, y asi evitar conflictos entre el personal por falta de
claridad en sus actividades

Objetivo

Guiar al personal en sus actividades y distribuir las responsabilidades en cada uno de los
cargos para garantizar un producto de calidad, la eficiencia y eficacia del proceso.

Alcance

Las funciones que se presentan en el siguiente manual son las del personal de
produccion y calidad, debido a que de estos depende directamente la calidad que se
obtenga en el producto, por dicha razon no se incluyen las funciones del area
administrativa.
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FSGI-01

Estructura organizacional del area de Extrusiéon

Jefe de Extrusion

Jefe de Sub bodega

Reportador

Mezclador

Mecanico

Operador

Operador de

reciclado
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Puesto Jefe de extrusion
Reportar a Gerente de produccion
Supervisar a Personal del area de extrusion y reciclado.
Informacion Confidencial Maneja en forma indirecta un grado de confidencialidad media.

Toma de Decisiones

Las decisiones que se toman se basan en las normas y
politicas de la empresa y especificaciones del cliente

Relaciones Internas

Lider de grupo del area de extrusién, operadores de maquinas,
mecanicos, reportadores.

Relaciones Externas Alta gerencia, jefes y personal de otras areas

Objetivo General
Optimizar la integracién de los recursos productivos del area de extrusién garantizando el orden,
control, ejecucion y supervision de los estandares de calidad y seguridad industrial.

=

w

Actividades

Programar de forma Gptima la produccién semanal del area de extrusion.

Realizacion de pruebas para la formulacion del producto cuando entra nueva materia
prima.

Dirigir al personal para alcanzar las metas y objetivos de produccion.

Supervisar el cumplimiento de los niveles de produccion y politicas de la empresa para
asegurar la eficacia y eficiencia de area de extrusién y reciclado.

Dar seguimiento a los indicadores del desempefio.

Mantener los requerimientos de calidad, costos y seguridad de las areas extrusion y
reciclado.

Participar en la creacién de proyectos de mejora continua de los procesos productivos.
Realizar informes cuantitativos de los registros obtenidos semanalmente y aquellos de
periodicidad diaria.

Formar parte de reuniones con la alta gerencia y otras areas para establecer los objetivos y
metas de produccion.

10.Mantener buena comunicacién y coordinacién con otras areas de la empresa para el

cumplimiento de las metas de produccion.

11.Garantizar el uso adecuado de los equipos de seguridad y reglamentos de la empresa.
12. Tomar decisiones a problemas que se presenten en el area de extrusion y reciclado.
13.Desempeniar cualquier funcién orientada por el gerente de produccion y por la alta gerencia.

Perfil del puesto

Educacién Ingeniero Industrial

Experiencia Minimo 3 afios en puestos similares.

Continta en sig. pagina...
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FSGI - 01- 01

Conocimientos, Habilidades y
Destrezas

Sistemas productivos

Buenas practicas de manufactura
Habilidad numérica
Aseguramiento de la calidad
Manejar estrategias para el manejo de personal
Trabajo en equipo

Facil interpretacion

Rapida toma de decisiones

Ser dindmico

Habil para trabajar bajo presiéon
Etica profesional

Condiciones Ambientales

Ambiente

Planta de produccion con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB.

Riesgo

Caidas a un mismo nivel.

Inhalacién de contaminantes quimicos al supervisar el
area.

Exposicion a ruido.
Incendio.
Caidas a distinto nivel.

Contacto de la piel con maquinaria caliente
(quemaduras).

Trafico de Montacargas.
Derrumbe de Materia Prima paletizada.

Exposiciones a humedad, temperaturas, contaminantes
biolégicas y quimicas.

Esfuerzo

El puesto exige un esfuerzo fisico bajo debido a que no se
requiere una posicion fija ni de gran precision manual ni visual.

Control de Documentos

Localizacién del documento

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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Puesto Jefe de Sub bodega
Reportar a Jefe de extrusion.
Supervisar a Mezclador de materia prima
Informacion Confidencial No Maneja
Las decisiones que se toman se basan en las normas y politicas
Toma de Decisiones de la empresa y las especificaciones segun ordenes de
produccion.
Jefe de extrusion, mezclador de materia prima, lider de grupo
Relaciones Internas del 4&rea de extrusion, mecanicos, ayudante de mecanicos,
reportadores.
Relaciones Externas Auditores de Calidad

Objetivo General
Garantizar la optima mezcla de los diferentes tipos de materia prima para cumplir con las
especificaciones segun la orden de produccion y asi satisfacer al cliente

Actividades
1. Revisar el estado de la materia prima y la cantidad a mezclar por maquina.

2. Pesar la materia prima para cada orden de produccion.

3. Realizar el analisis del rendimiento de materia prima en relacién al peso de los rollos
producidos.

4. Asistir en la programacioén de la produccion diaria del area de extrusion.

5. Realizar el pedido de materia prima, cuando se halla agotado la existencia en sub bodega,
a bodega de materia prima.

6. Asistir al mezclador de materia prima, al momento de la realizacién de la mezcla.

Mantener el orden y aseo del area de sub bodega.

8. Desempeiiar cualquier funcién orientada por el jefe de extrusion.

~

Perfil del puesto

Bachiller en Ciencias y Letras y operador de

Educacién .
microcomputadoras

Experiencia Minimo 1 afio de experiencia en puestos similares.

Buenas relaciones interpersonales.
Trabajo en equipo.

Facil interpretacion.

Répida toma de decisiones.

Ser dindmico.

Habilidad numérica

Habil para trabajar bajo presion.
Disponibilidad.

Responsabilidad

Conocimientos, Habilidades y
Destrezas

Continta en la sig. pagina...
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FSGI - 01- 02

Condiciones Ambientales

Ambiente

Planta de produccién con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB

Riesgo

Incendio.
Caidas a un mismo nivel.
Caidas a distinto nivel.

Contacto de la piel con maquinaria caliente
(quemaduras).

Trafico de Montacargas.

Derrumbe de Materia Prima paletizada.

Uso de cuchillas manuales no adecuadas (exposicién a
heridas corto punzantes)

Exposiciones a humedad, temperaturas, contaminantes
bioldgicas y quimicas.

Esfuerzo

El puesto exige un esfuerzo fisico alto debido a que tiene que
levantar pesos aproximados a 100 Ibs.

Control de Documentos

Localizacion del documento

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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Puesto Reportador
Reportar a Lider de extrusion.
Informacion Confidencial No Maneja
Las decisiones que se toman se basan en las normas y
Toma de Decisiones politicas de la empresa y las especificaciones segun ordenes

de produccion.

Relaciones Internas

Jefe de extrusién, programador, lider de grupo del area de
extrusion, mecénicos, ayudante de mecanicos.

Relaciones Externas Auditores de calidad

Objetivo General
Garantizar que los rollos cumplan con los pesos y didmetros especificados, para asegurar el
rendimiento del material.

1.
2.
3.

8.
9.
10.

Actividades

Abrir y cerrar turno, de registro de informacion en la computadora.

Pesar cada rollo proveniente de todas las extrusoras.

Evitar que los rollos tengan exceso de peso para prevenir lesiones fisicas a la persona
gue los traslada de area.

Etiquetar cada rollo con su respectivo peso, orden, cliente, pedido, cédigo, turno,
operador, grupo y maquina.

Acomodar los rollos en su correspondiente espacio evitando la obstruccién de los pasillos.
Confirmar la existencia de rollos en mal estado que no han sido registrados como
desperdicios.

Revisar las libras producidas y el faltante de los pedidos para continuar o parar la
produccion.

Pesar y entregar el ripio a reportador de reciclado.

Mantener el orden y aseo en el area de trabajo.

Desempenfar cualquier funcion orientada por el jefe de extrusion.

Perfil del puesto

Educacion Operador de microcomputadoras

Experiencia Como minimo 1 afio de experiencia en puestos similares.

Conoci

Habilidades y
Destrezas

e Buenas relaciones interpersonales.
e Trabajo en equipo.

e Ser dinamico.

e Disponibilidad.

e Responsabilidad.

e Etica profesional

mientos,

Continta en la sig. pagina...
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Condiciones Ambientales
Ambiente Plgnta de prgduccic’m con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB
e Aprisionamiento por caida de rollos en pies.
e Aprisionamiento de dedos de la mano al momento de
estibar los rollos.
e (Caida a un mismo nivel.
e Incendio.
e Caidas a distinto nivel.
Riesgo e Contacto de la piel con maquinaria caliente
(quemaduras).
e Trafico de Montacargas.
e Uso de cuchillas manuales no adecuadas (exposicion a
heridas corto punzantes)
e Exposiciones a humedad, temperaturas, contaminantes
biolégicas y quimicas.
El puesto exige un esfuerzo fisico alto debido a que tiene que
Esfuerzo .
levantar rollo con peso promedio 250 Ib.
Control de Documentos
Original: Gerencia de Calidad.
o, Copia 1: Departamento de Extrusion.
Localizacion del documento .
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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Puesto Operador de extrusién
Reportar a Jefe de extrusion.

Supervisar a

Ayudante del area de extrusion.

Informacion Confidencial

No Maneja

Toma de Decisiones

Las decisiones que se toman se basan en las normas y
politicas de la empresa y las especificaciones segin ordenes
de produccion.

Relaciones Internas

Jefe de extrusion, lider de grupo del area de extrusion,
mecanicos, ayudante de mecanicos, reportadores.

Relaciones Externas

Auditores de Calidad

Objetivo General

Garantizar la produccién eficiente y cumplir con las especificaciones segun la orden de
produccion para satisfacer al cliente

Actividades

»w

1. Ajustar las condiciones de operacion de la maquina al inicio de cada orden de produccién
para asegurar la calidad del producto.

2. Monitorear periddicamente el calibre de la pelicula plastica que sale de la extrusora para

garantizar que el calibre cumpla con las especificaciones técnicas del producto, ademas

de un calibre homogéneo.

Realizar pruebas de tratado cuando el producto va hacia imprenta.

Indicar al mecéanico el cambio de filtro o cualquier falla mecanica de las extrusoras.

5. Garantizar el registro correcto de datos en los formatos para asegurar la retroalimentacion
de informacion que permitirA dar seguimiento a los indicadores de produccion y
desperdicios del &rea de extrusion.

6. Desempeiiar cualquier funcion orientada por el jefe de extrusion.

Perfil del puesto

Educacion Bachiller en Ciencias y Letras.

Experiencia Minimo 1 afio de experiencia en puestos similares.

[ ]
Conocimientos,

Habilidades vy
Destrezas

Buenas relaciones interpersonales.
Trabajo en equipo.

Ser dinamico.

Habil para trabajar bajo presion.
Disponibilidad.

Responsabilidad.

Etica profesional
Continta en la sig. pagina...
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Condiciones Ambientales

Ambiente

Planta de produccion con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB

Riesgo

Riesgo eléctrico (generado por motores, conductores
eléctricos, paneles de energia, maquinaria
energizada, ejemplo: calibrar cabezal de extrusora o
activar o realizar mantenimiento de fluido eléctrico)
Incendio.

Caidas a un mismo nivel.

Caidas a distinto nivel.

Golpe de barra embobinadora.

Atrapamiento de dedos de la mano en cilindros
embobinadores.

Contacto de la piel con maquinaria caliente
(quemaduras).

Tréfico de Montacargas.

Derrumbe de Materia Prima paletizada.

Uso no adecuadas de cuchillas manuales (exposicion
a heridas corto punzantes)

Exposiciones a humedad, temperaturas,
contaminantes bioldgicas y quimicas.

Esfuerzo

El puesto exige un esfuerzo fisico medio.

Control de Documentos

Localizacion del documento

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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Puesto Mezclador de materia prima
Reportar a Programador de extrusion.

Supervisar a

Ayudante del area de extrusion.

Informacion Confidencial

No Maneja

Toma de Decisiones

Las decisiones que se toman se basan en las normas y
politicas de la empresa y las especificaciones segun ordenes
de produccion.

Relaciones Internas

Jefe de extrusion, programador, lider de grupo del area de
extrusion, mecanicos, ayudante de mecanicos, reportadores.

Relaciones Externas

Auditores de Calidad

Objetivo General

Garantizar que las mezclas cumplan con las especificaciones segun las ordenes de produccion.

Actividades

producto.

1. Realizar las mezclas de las distintos tipos de resinas segun los requerimientos del

2. Ubicar las 6rdenes de produccion en las extrusoras correspondientes.

3. Limpiar la maquina mezcladora cada vez que finalice una mezcla para evitar
contaminacion en las siguientes mezclas.

4. Mantener orden y aseo en el area de trabajo.

5. Desempefiar cualquier funcién orientada por el jefe de extrusion.

Perfil del puesto

Educacion

Bachiller en Ciencias y Letras.

Experiencia

Minimo 1 afio de experiencia en puestos similares

Conocimientos, Habilidades y
Destrezas

e Buenas relaciones interpersonales.
e Trabajo en equipo.

e Ser dinamico.

e Disponibilidad.

e Responsabilidad.

e FEtica profesional

Condiciones Ambientales

Ambiente

Planta de produccién con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB
Continta en la sig. pagina...
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e Contacto de la piel con maquinaria caliente

(quemaduras).
e Tréfico de Montacargas.
e Derrumbe de Materia Prima paletizada.

Riesgo
e Uso de cuchillas manuales no adecuadas (exposicion a
heridas corto punzantes)
e Exposiciones a humedad, temperaturas, contaminantes
biolégicas y quimicas.
Esfuerzo El puesto exige un esfuerzo fisico medio.

Control de Documentos

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.

Localizacion del documento
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Puesto Mecanico de extrusion
Reportar a Jefe de extrusion.

Supervisar a

Ayudante de mecénica del &rea de extrusion.

Informacion Confidencial

No Maneja

Toma de Decisiones

Las decisiones que se toman se basan a los estados
mecanicos de las extrusoras.

Relaciones Internas

Jefe de extrusion, lider de grupo del area de extrusion,
operadores de maquinas, ayudante de mecanicos,
reportadores.

Relaciones Externas

Auditores de calidad

Objetivo General

metas de produccion y calidad

Asegurar la disponibilidad y buen funcionamiento de las maquinas para mejorar y cumplir con las

Actividades

produccion.

operario lo indique.
4. Reparaciones en general.

1. Dar mantenimiento correctivo inmediato.
2. Garantizar la limpieza de las maquinas cuando estas no estén programadas para

3. Realizar cambios de filtros y quitar cualquier residuo de plastico quemado cada vez el

5. Desempefiar cualquier funcién orientada por el jefe de extrusién y mantenimiento.

Perfil del puesto

Educacion

Técnico medio en mecanica industrial

Experiencia

Minimo 1 afio de experiencia en puestos similares.

Conocimientos, Habilidades
Destrezas

y

e Buenas relaciones interpersonales.
e Trabajo en equipo.

e R4pida toma de decisiones.

e Ser dindmico.

e Habil para trabajar bajo presion.

e Disponibilidad.

e Responsabilidad.

e FEtica profesional

Condiciones Ambientales

Ambiente

Planta de producciéon con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB
Continua en la sig. pagina...
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e Riesgo eléctrico (generado por motores, conductores
eléctricos, paneles de energia, maquinaria
energizada, ejemplo: calibrar cabezal de extrusora o
activar o realizar mantenimiento de fluido eléctrico)
e Incendio.
e Caidas a un mismo nivel.
e Caidas a distinto nivel.
Riesgo e Golpe de barra embobinadora.
e Contacto de la piel con maquinaria caliente
(quemaduras).
e Trafico de Montacargas.
e Derrumbe de Materia Prima paletizada.
e Exposicion a heridas corto punzantes.
e Exposiciones a humedad, altas temperaturas,
contaminantes bioldgicos y quimicos.
Esfuerzo El puesto exige un esfuerzo fisico medio.
Control de Documentos
Original: Gerencia de Calidad.
Localizacién del documento Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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MANUAL DE FUNCIONES
FSGI-02

MANUAL DE FUNCIONES
DEL AREA DE IMPRENTA
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MANUAL DE FUNCIONES
MODERNOS, s a FSGI-02
Estructura organizacional de Imprenta
Jefe de Imprenta
Supervisor
Reportador
Operador de Montador Operador Operador Preparador Mecanico
Fotograbado de de de Refilado de tintas y
planchas imprenta solventes
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Puesto Jefe de imprenta
Reportar a Gerente de produccion
Supervisar a Personal del area de imprenta

Informacion Confidencial

Maneja en forma indirecta un grado de confidencialidad
media.

Toma de Decisiones

Las decisiones que se toman se basan en las normas y
politicas de la empresa y especificaciones del cliente

Relaciones Internas Supervisores del area, reportador, operarios y mecanicos

Relaciones Externas Alta gerencia, jefes y personal de otras areas.

Objetivo General
Optimizar la integracion de los recursos productivos del area de imprenta garantizando el orden,
control, ejecucion y supervision de los estandares de calidad y seguridad industrial.

B

© N O

9.

Actividades
1.

Liderar al personal para alcanzar metas de produccién y mejorar continuamente el
proceso productivo.

Supervisar el cumplimiento de los niveles de produccion y politicas de la empresa para
asegurar la eficacia y eficiencia de area de imprenta.

Dar seguimiento a los indicadores de desempefio del &rea de imprenta.

Mantener consistentemente los requerimientos de calidad, costos, entrega y seguridad
del area.

Identificar las necesidades de entrenamiento para el personal del area.

Participar activamente en los cambios cuando sean necesarios.

Participar en la creacién de proyectos de mejora continua de los procesos productivos.
Mantener buena comunicacion y coordinacion con otras areas de la empresa para el
cumplimiento de las metas de produccion.

Formar parte de reuniones con la alta gerencia y otras areas para establecer los
objetivos y metas de produccion.

10.Garantizar el uso adecuado de los equipos de seguridad.
11.Garantizar el cumplimiento del reglamento interno, higiene y seguridad ocupacional y

demas reglas que se rijan en Plasticos Modernos para su buen funcionamiento.

12.Tomar decisiones a problemas que se presenten en el area de imprenta.
13.Desempefiar cualquier funcién orientada por el gerente de produccion.

Perfil del puesto

Educacion [ Ingeniero Industrial

Experiencia

Minimo 3 afios en puestos similares.
Continta en la sig. pagina...
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e Sistemas productivos
e Flexografia
e Buenas practicas de manufactura
e Seguridad e higiene ocupacional
e Habilidad numérica
e Aseguramiento de la calidad
Conocimientos, Habilidades y e Estrategias para el manejo de personal
Destrezas e Trabajo en equipo
e Facil interpretacion
e RA4pida toma de decisiones
e Ser dindmico
e Habil para trabajar bajo presién
e Disponibilidad
e Etica profesional
Condiciones Ambientales
Ambiente Plgnta de prqduccién con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB
e Caida en un mismo nivel.
e Caida en distinto nivel.
e Atrapamiento de ropa por piezas en movimiento.
e Golpes por derrumbes de bobinas almacenadas en
Riesgo ratfk. a distinto nivel.
e Trafico de montacargas.
e Exposiciones a contaminantes biol6gicos: parésitos,
hongos, virus, bacterias.
e Altos niveles de ruidos y vibraciones
e Altas temperatura y Humedad.
El puesto exige un esfuerzo fisico bajo debido a que no se
Esfuerzo requiere una posicion fija ni de gran precision manual ni
visual.
Control de Documentos
Original: Gerencia de Calidad.
Localizacién del documento Cop?a 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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Puesto Supervisor del area de imprenta.

Reportar a Jefe de imprenta

Supervisar a Toda el area de imprenta

Informacion Confidencial Maneja en forma indirecta un grado de confidencialidad baja

Toma de Decisiones

Las decisiones que se toman se basan en las normas de la
empresa y especificaciones del cliente.

Relaciones Internas

Jefe de imprenta, operadores de imprenta, ayudante de
operadores, mecanicos y reportador, gerente de produccion.

Relaciones Externas Auditores de calidad.

Objetivo General:

Garantizar el cumplimiento de normas y procedimientos de produccion en el area de imprenta
para alcanzar las metas y objetivos de la empresa, asi como administrar los recursos humanos y
materiales en el area de imprenta.

Actividades

1. Participar en la planificaciéon de produccién en el area de imprenta.

2. Asignar, dirigir e inspeccionar a los grupos de personal del area de imprenta en cada una
de las maquinas, segun las necesidades de produccién, para asegurar la eficacia y
eficiencia de esta area.

3. Asegurar el orden, aseo y las buenas relaciones entre el personal del area de imprenta.

4. Garantizar el registro correcto de datos en los formatos digitales para asegurar la
retroalimentaciéon de informacion que permitira dar seguimiento a los indicadores de
produccién y desperdicios del area de imprenta.

5. Participar en la creacién y aplicacion de nuevos métodos para disminuir el indice de ripio
del area y desperdicios que se puedan generar por producto defectuoso.

6. Realizar informes cuantitativos de los registros obtenidos semanalmente.

7. Analizar las causas de las fallas mecanicas de las maquinas y agilizar la reparacion
inmediata con el objetivo de cumplir las metas de produccion.

8. Tomar decisiones frente a problemas que se presenten en el area de imprenta,
dependiendo de la gravedad notificar al jefe inmediato.

9. Desempeniar cualquier funcién orientada por el jefe de imprenta

Continta en la sig. pagina...
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Perfil del puesto

Educacion

Ingeniero industrial y/o quimico, con estudios en
fotopolimeros

Experiencia

Minimo 2 afio en puestos similares

Conocimientos, Habilidades
Destrezas

y

Productividad

Sistemas productivos

Buenas practicas de manufactura

Réapida toma de decisiones.

Ser dinamico

Manejar estrategias para el manejo de personal
Trabajo en equipo

Habil para trabajar bajo presion

Disponibilidad

Etica profesional

Condiciones Ambientales

Ambiente

Planta de produccién con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB

Riesgo

Inhalacién de contaminantes quimicos.

Caida a un mismo nivel.

Caida a distinto nivel.

Atrapamiento de ropa por piezas en movimiento.

Golpes por derrumbe de bobinas almacenadas en
rack a distinto nivel.

Exposicion a humedad, temperatura.
Exposicion a ruidos y vibraciones.
Exposicion a vapores de tintas y solventes.

Esfuerzo

El puesto exige un esfuerzo fisico medio debido a que se
requiere estar de pie el 80 % del tiempo laboral

Control de Documentos

Localizacion del documento

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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Puesto Reportador de imprenta
Reportar a Supervisor de imprenta

Informacion Confidencial

No maneja

Toma de Decisiones

Las decisiones que se toman se basan en las normas de la
empresa y especificaciones del cliente.

Relaciones Internas

Jefe de imprenta, operadores de imprenta, ayudante de
operadores y mecanicos

Relaciones Externas

Con los reportadores del area de extrusién y auditores de
calidad.

Objetivo General:

Llevar control de la produccion del &rea de Imprenta.

Actividades

1. Recibir los rollos que vienen de extrusion.

2. Registrar todas la entradas y salidas de material en el area de imprenta.

3. Trasladar los rollos a las maquinas correspondientes seglin programacion.

4. Pesar cada rollo y el ripio por turno.

5. Asegurar el orden, aseo y las buenas relaciones entre el personal del area de imprenta.
6. Desempefiar cualquier funcion orientada por el supervisor de imprenta.

Perfil del puesto

Educacion

Bachiller en ciencias y letras, Operador de
microcomputadora.

Experiencia

Minimo 1 afio como operador de microcomputadora

Conocimientos, Habilidades
Destrezas

y

e Productividad

e RA4pida toma de decisiones
e Ser dinadmico

e Trabajo en equipo

e Disponibilidad

e FEtica profesional

Condiciones Ambientales

Planta de produccién con temperaturas promedio de 35° C y

Ambiente ruido por encima de 85 dB
e Caida a un mismo nivel.
e Caida a distinto nivel.
Riesgo e Exposicion a heridas corto punzantes por uso

inadecuado de cuchillas manuales.

Continta en la sig. pagina...
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e Golpe por caida de rollo.
e Atrapamiento de ropa por piezas en movimiento.

e Golpes por derrumbe de bobinas almacenadas en rack
a distinto nivel.

Riesgo e Exposicion a humedad, temperatura.
e EXxposicion a ruidos y vibraciones.

e Exposiciones a contaminantes biolGgicos: parasitos,
hongos, virus, bacterias.

e EXposicién a vapores de tintas y solventes.

El puesto exige un esfuerzo fisico medio debido a que se
Esfuerzo requiere estar de pie un 80% del tiempo laboral y trasladar los
rollos.

Control de Documentos

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.

Localizacién del documento
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Puesto Operador de Fotogrababado
Reportar a Supervisor de imprenta
Informacion confidencial No maneja.

Las decisiones que se toman se basan en las normas de la

Toma de decisiones . .
empresa y especificaciones del cliente.

Jefe de imprenta, supervisor de imprenta, montador de

Relaciones Internas . .
plancha y operarios de imprenta.

Relaciones Externas Auditores y asistente de calidad.

Objetivo General
Asegurar la calidad en el proceso de elaboracion de planchas.

Actividades

1. Llevar un control de inventario de la materia prima (Cyrel )

2. Confirmar que la orden de produccion con las especificaciones técnicas concuerden con el
boceto.

3. Verificar que el disefio y negativo estén completos y que cumplan con las medidas segun
especificaciones del cliente.

4. Elaborar planchas para nuevos pedidos segun 6rdenes de produccion o cuando alguna de
las planchas se dafie.

5. Recibir planchas limpias provenientes de imprenta.

6. Almacenar y ordenar las planchas por clasificacion.

7. Controlar las existencias y uso de las sustancias quimicas usadas en el proceso de
fotograbado.

8. Reportar a mecanicos las fallas de la maquinaria.

9. Asistir al montador de planchas.

10.Mantener el orden, aseo y las buenas relaciones entre el personal del area de imprenta.

11.Usar adecuadamente los equipos de proteccién proporcionados por la empresa.

12.Desempefiar cualquier funcion orientada por el supervisor de imprenta.

Perfil del puesto

Educacién Bachiller en ciencias y letras

Experiencia Minimo 2 afios en puestos similares

Contintia en la sig. pagina...
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Conocimientos, Habilidades y
Destrezas

Productividad

Répida toma de decisiones.
Ser dinamico

Trabajo en equipo

Habil para trabajar bajo presion
Disponibilidad

Precision

Répido aprendizaje

Condiciones Ambientales

Planta de produccion con temperaturas promedio de 35° C

Ambiente ruido por encima de 85 dB y exposicibn a sustancias
quimicas.
e Caida a un mismo nivel.
e Caida a distinto nivel.
e Exposicibn a heridas corto punzantes por uso
inadecuado de cuchillas manuales.
e Golpe por caida de rodillo al colocarlo en la maquina
de micro-punto.
e Atrapamiento de ropa por piezas en movimiento.
_ e Exposicion a humedad, temperatura.
Riesgo e EXposicion a ruidos y vibraciones.
e Conatos de incendio, por uso de sustancias volatiles
en un medio donde se usan mecheros.
e Exposicion a radiaciones Ultravioletas e ionizantes.
¢ Inhalacién e irritacién de la piel por contacto con acido
muriatico, alcohol aromético y alifatico, butanol, etil
acetato y cloro.
e EXxposiciones a contaminantes bioldgicos: parasitos,
hongos, virus, bacterias.
El puesto exige un esfuerzo fisico alto debido a que se
Esfuerzo requiere estar de pie un 80% del tiempo laboral. Un alto

grado de esfuerzo por precision manual y visual.

Control de Documentos

Localizacion del documento

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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Puesto Montador de plancha.

Reportar a Supervisor de imprenta.

Supervisar a Operador de Fotopolimero.

Informacion confidencial No maneja.

Toma de decisiones

Las decisiones que se toman se basan en las normas de la
empresa y especificaciones del cliente.

Jefe de imprenta, supervisor de imprenta, encargado de

Relaciones Internas solventes vy tintas, operador de fotopolimero y operarios de
imprenta.
Relaciones Externas Auditores y asistente de calidad.

Objetivo General
Garantizar que en el disefio de las planchas y bocetos no hallan errores.

Actividades

1. Confirmar que la orden de produccion con las especificaciones técnicas concuerden con el
boceto.

2. Verificar que el disefio esté completo y que cumpla con las medidas segun
especificaciones del cliente.

3. Comprobar que las planchas estén conforme el disefio.

4. Confirmar que los registros del disefio estén completos.

5. Seleccionar el adhesivo adecuado para cada tipo de plancha.

6. Montar las planchas en los rodillos correspondientes asegurando que cada relieve
coincida con la impresion del disefio, evitando desregistro en la impresion.

7. Ajustar los rodillos con sus respectivos engranajes y prepararlos para el montaje en la
impresora.

8. Almacenar y ordenar los rodillos y engranajes que no se utilicen durante el proceso de
impresion.

9. Mantener el orden, aseo y las buenas relaciones entre el personal del area de imprenta.

10.Desempefiar cualquier funcion orientada por el supervisor de imprenta.

Perfil del puesto

Educacion Bachiller en ciencias y letras

Experiencia Minimo 2 afio en puestos similares

Contintia en la sig. pagina...
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Productividad

Ré&pida toma de decisiones.
Ser dindmico

Trabajo en equipo

Habil para trabajar bajo presion
Disponibilidad

Precision

Réapido aprendizaje

Conocimientos, Habilidades y
Destrezas

Condiciones Ambientales

Planta de produccion con temperaturas promedio de 35° C y

Ambiente ruido por encima de 85 dB

e Sobre esfuerzo muscular por levantamiento de
rodillos

e Caida a un mismo nivel.
e Caida a distinto nivel.

e EXxposicibn a heridas corto punzantes por uso
inadecuado de cuchillas manuales.

e Golpe por caida de rodillo al colocarlo en la maquina
Riesgo de micro-punto
e Atrapamiento de ropa por piezas en movimiento.

Golpes por derrumbe de bobinas y engranajes
almacenados en rack a distinto nivel.

e Exposicion a humedad, temperatura.
e EXposicion a ruidos y vibraciones.

e EXposicién a vapores de tintas y solventes.
e Carga fisica: sobre esfuerzo muscular

El puesto exige un esfuerzo fisico alto debido a que se
Esfuerzo requiere estar de pie un 80% del tiempo laboral. Un alto
grado de esfuerzo por precisibn manual y visual.

Control de Documentos

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.

Localizacién del documento
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Puesto Encargado de Solventes y tintas

Reportar a Supervisor de imprenta

Informacion confidencial No maneja

Las decisiones que se toman se basan en las normas de la

Toma de decisiones

empresa y especificaciones del cliente.

Relaciones Internas

Jefe de imprenta, operadores de imprenta, ayudante de
operadores y monta planchas.

Relaciones Externas

Aud

itor de calidad.

Objetivo General

Asegurar que los colores preparados sean semejantes a los tonos que se presentan en el boceto.

Actividades

exige.

©ooN G A

imprenta.

1. Preparar los colores para las diferentes 6rdenes de produccion.
2. Controlar la cantidad de tintas por pedido.
3. Supervisar que los colores en la prueba de impresion sean iguales a los que el disefio

Ajustar los colores de las tintas.

Registrar férmulas de nuevos tonos de tintas preparados.

Llevar un control del consumo de tinta (entradas y salidas) de cada orden.

Revisar la viscosidad y tono de las tintas en maqguina impresora.

Realizar pruebas de calidad a las tintas de los proveedores.

Efectuar combinaciones de tinta reciclada y tinta virgen.

10 Asegurar el orden, aseo y las buenas relaciones entre el personal del area de

11.Desempefiar cualquier funcién orientada por el supervisor de imprenta.

Perfil del puesto

Educacion

Ingeniero quimico

Experiencia

2 afos en trabajos en puestos similares

Conocimientos, Habilidades y
Destrezas

Productividad
Rapida toma de decisiones.
Preparacion de pinturas.
Trabajo en equipo
Habil para trabajar bajo presion
Disponibilidad
Etica profesional
Continua en la sig. pagina...

Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua (UNAN- Managua) Pagina 118




&
Diagndstico y estandarizacion de los procesos productivos, para fortalecer el control %& g
de calidad de la empresa Pldsticos Modernos S.A 3‘%&% v??fi"
Plasticos Pag. 42

Manual de Funciones

FSGI - 02 — 06

Condiciones Ambientales

Ambiente

Planta de produccién con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB

Riesgo

Sobre esfuerzo muscular por levantamiento de
rodillos

Caida a un mismo nivel.

Caida a distinto nivel.

Exposicion a heridas corto punzantes por uso
inadecuado de cuchillas manuales.

Golpe por caida de rodillo al colocarlo en la maquina
de micro-punto

Atrapamiento de ropa por piezas en movimiento.

Golpes por derrumbe de bobinas y engranajes
almacenados en rack a distinto nivel.

Exposicion a humedad, temperatura.
Exposicion a ruidos y vibraciones.
Exposicion a vapores de tintas y solventes.

Esfuerzo

El puesto exige un esfuerzo fisico alto debido a que se
requiere estar de pie un 80% del tiempo laboral. Un alto
grado de esfuerzo por precision manual y visual.

Control de Documentos

Localizacion del documento

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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Puesto Operador de Imprenta
Reportar a Supervisor de imprenta
Supervisar a Ayudante de Operador
Informacion confidencial No maneja

Toma de decisiones

Las decisiones que se toman se basan en las normas de la
empresa y especificaciones del cliente.

Relaciones Internas

Jefe de imprenta, ayudante de operadores, mecanicos,
monta plancha y reportador.

Relaciones Externas Auditor de calidad.

Objetivo General
Vigilar el proceso de impresion y el buen funcionamiento de las maquinarias.

Actividades

1. Montar las érdenes de los pedidos con sus respectivas planchas y rodillos en la maquina.

2. Reparar la maquina dependiendo de la gravedad de la falla.

3. Confirmar que el tono de las tintas coincidan con los colores presente en las guias de
produccion.

4. Colocar las tintas en cada estacion segun el color que le corresponda al disefio de la
plancha.

5. Corroborar que la ubicacion de los fotoregistros coincida con la de los bocetos al momento
de la impresion.

6. Realizar una prueba para cerciorarse que todas las planchas coincidan con el disefio y
compararla con la muestra.

7. Regular la velocidad y viscosidad de la tinta en los rodillos porta tinta.

8. Mantener calibrada la maquina para evitar fallas de impresion en los rollos.

9. Controlar la velocidad y temperatura de la maquina.

10.Inspeccionar la calidad de impresién.

11.Reportar los tiempos de paro de maquina y sus causas.

12.Cambiar las érdenes de produccién segun las prioridades.

13.Asegurar el orden, aseo y las buenas relaciones entre el personal del area de imprenta.
14.Desempefiar cualquier funcion orientada por el supervisor de imprenta.

Perfil del puesto

Educacién Bachiller en ciencias y letras

Experiencia Minimo 1 afio en puestos similares

Continta en la sig. pagina...
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Conocimientos, Habilidades y
Destrezas

Productividad

Manufactura

Ré&pida toma de decisiones.
Ser dinamico

Trabajo en equipo

Habil para trabajar bajo presion
Disponibilidad

Etica profesional

Condiciones Ambientales

Ambiente

Planta de produccion con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB

Riesgo

Caida a un mismo nivel.
Caida a distinto nivel.

Exposicion a heridas corto punzantes por uso
inadecuado de cuchillas manuales.

Golpe por caida de rollo al bajar del porta rollos.
Atrapamiento de dedos en rodillos haladores, rodillos
porta grabados y rodillos impresores.

Atrapamiento de ropa por piezas en movimiento.

Golpes por derrumbe de bobinas almacenadas en
rack a distinto nivel.

Exposicion a humedad, temperatura.
Exposicion a ruidos y vibraciones.

Exposiciones a contaminantes biolégicos: parasitos,
hongos, virus, bacterias.

Exposicion a vapores de tintas y solventes.
Carga fisica: sobre esfuerzo muscular.

Esfuerzo

El puesto exige un esfuerzo fisico alto debido a que se
requiere estar de pie un 80% del tiempo laboral y levantar los
rodillos y precision visual.

Control de Documentos

Localizacion del documento

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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Puesto Operador de refiladora
Reportar a Supervisor de imprenta

Informacion Confidencial

No maneja

Toma de Decisiones

Las decisiones que se toman se basan en las normas de la
empresa y especificaciones del cliente.

Relaciones Internas

Jefe de imprenta, operadores de imprenta, ayudante de
operadores y mecanicos

Relaciones Externas

Auditores de calidad

Objetivo General

Laminar los rollos impresos segun la medida de las especificaciones de la orden de produccion.

Actividades

NooA~WDN

imprenta.

1. Alinear los rollos segun la medida.

Regular las tensiones del rodillo.

Asegurar que el arte del disefio vaya en perfectas condiciones.

Confirmar que el rollo vaya bien embobinado.

Ajustar la maquina segun el requerimiento de cada orden.

Verificar el funcionamiento de las maquinas.

Asegurar el orden, aseo y las buenas relaciones entre el personal del area de

8. Desempefiar cualquier funcién orientada por el supervisor de imprenta

Perfil del puesto

Educacion

Bachiller en ciencias y letras

Experiencia

Minimo 1 afio de experiencia en puestos similares

Conocimientos, Habilidades y
Destrezas

e Productividad
e Buenas practicas de manufactura
e Rapida toma de decisiones.
e Ser dindmico
e Trabajo en equipo
e Habil para trabajar bajo presion
e Disponibilidad
e FEtica profesional
Continta en la sig. pagina...
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Condiciones Ambientales

Ambiente

Planta de produccién con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB

Riesgo

Caida a un mismo nivel.
Caida a distinto nivel.

Exposicion a heridas corto punzantes por uso
inadecuado de cuchillas manuales.

Golpe por caida de rollo al bajar del portarrollos.

Atrapamiento de dedos en rodillos haladores, rodillos
porta grabados y rodillos impresores.

Atrapamiento de ropa por piezas en movimiento.

Golpes por derrumbe de bobinas almacenadas en rack
a distinto nivel.

Exposicion a humedad, temperatura.
Exposicion a ruidos y vibraciones.

Exposiciones a contaminantes bioldgicos: parasitos,
hongos, virus, bacterias.

Exposicion a vapores de tintas y solventes.
Carga fisica: sobre esfuerzo muscular.

Esfuerzo

El puesto exige un esfuerzo fisico medio debido a que se
requiere estar de pie un 80% del tiempo laboral y trasladar
los rollos.

Control de Documentos

Localizacion del documento

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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Puesto Mecanico de imprenta
Reportar a Supervisor de imprenta

Informacion Confidencial

No maneja

Toma de Decisiones

Las decisiones que se toman se basan en las normas de la
empresa y especificaciones del cliente.

Relaciones Internas

Jefe de imprenta, operadores de imprenta, ayudante de
operadores.

Relaciones Externas

Ninguna

Objetivo General

Asegurar la disponibilidad y/o el buen estado mecanico de las impresoras

Actividades

ogswN

imprenta.

1. Dar mantenimiento mecanico, eléctrico, hidraulico y neumatico.

Reparar cualquier desperfecto que se presente en las maquinas.

Reparar las bombas de tintas.

Realizar el cambio de balineras y engranajes.

Efectuar cualguier mantenimiento planificado.

Asegurar el orden, aseo y las buenas relaciones entre el personal del area de

7. Desempefiar cualquier funcion orientada por el supervisor de imprenta.

Perfil del puesto

Educacion

Técnico medio en mecénica, ingeniero mecanico

Experiencia

1 afio o mas en trabajo de mecanica.

Conocimientos, Habilidades y
Destrezas

e Productividad

e Répida toma de decisiones.

e Ser dindmico

e Trabajo en equipo

e Habil para trabajar bajo presion
e Disponibilidad

e FEtica profesional

Condiciones Ambientales

Ambiente

Planta de produccién con temperaturas promedio de 35° C y
ruido por encima de 85 dB

Continda en la sig. pagina...
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e Caida a un mismo nivel.
e (Caida a distinto nivel.
e Exposicion a heridas corto punzantes por uso inadecuado
de cuchillas manuales.
e Atrapamiento de dedos en rodillos haladores, rodillos porta
grabados y rodillos impresores.
Riesgo e Atrapamiento de ropa por piezas en movimiento.
e Golpes con piezas al realizar mantenimiento.
e Exposicién a humedad, temperatura.
e Exposicion a ruidos y vibraciones.
e Exposiciones a contaminantes biol6gicos: parasitos,
hongos, virus, bacterias.
e Exposicion a vapores de tintas y solventes.
El puesto exige un esfuerzo fisico medio debido a que se
Esfuerzo requiere estar de pie un 80% del tiempo laboral y trasladar piezas
de maquinaria.
Control de Documentos
Original: Gerencia de Calidad.
Localizacién del documento Cop?a 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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MANUAL DE FUNCIONES
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Estructura Organizacional del area de Conversion

Jefe de Conversion

Supervisor Asistente

Supervisor

Reportador

Operador

Recibidor

Empacador |

Doblador

il
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Puesto Jefe de conversion

Reportar a Gerente de produccion

Supervisar a Personal del area de conversion

Informacion Confidencial

Maneja en forma indirecta un grado de confidencialidad
media.

Toma de Decisiones

Las decisiones que se toman se basan en las normas y
politicas de la empresa y especificaciones del cliente

Relaciones Internas

Supervisores del area, reportador, operarios, mecanicos,
Recibidoras, empacadores y dobladoras

Relaciones Externas Alta gerencia, jefes y personal de otras areas.

Objetivo General
Optimizar la integracion de los recursos productivos del drea de conversion garantizando el
orden, control, ejecucién y supervision de los estandares de calidad y seguridad industrial.

B

© N O

9.

Actividades
1.

Liderar al personal para alcanzar metas de produccion y mejorar continuamente el
proceso productivo.

Supervisar el cumplimiento de los niveles de produccion y politicas de la empresa para
asegurar la eficacia y eficiencia de area de conversion.

Dar seguimiento a los indicadores de desempefio del &rea de conversion.

Mantener consistentemente los requerimientos de calidad, costos de produccion y
seguridad del area.

Identificar necesidades de entrenamiento para el personal del &rea.

Participar activamente en los cambios cuando sean necesarios.

Participar en la creacién de proyectos de mejora continua de los procesos productivos.
Mantener buena comunicacion y coordinacion con otras areas de la empresa para el
cumplimiento de las metas de produccion.

Formar parte de reuniones con la alta gerencia y otras areas para establecer los objetivos
y metas de produccion.

10. Garantizar el uso adecuado de los equipos de seguridad.
11.Garantizar el cumplimiento del reglamento interno, higiene y seguridad ocupacional y

demas reglas que se rijan en Plasticos Modernos para su buen funcionamiento.

12.Tomar decisiones a problemas que se presenten en el area de conversion.
13. Desempefiar cualquier funcién orientada por el gerente de produccion

Perfil del puesto

Educacion Ingeniero industrial

Experiencia Minimo 3 afios en puestos similares.

Contintia en la sig. pagina...
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Conocimientos, Habilidades y
Destrezas

e Sistemas productivos

e Buenas practicas de manufactura
e Seguridad e higiene ocupacional
e Habilidad numérica

e Aseguramiento de la calidad

e Estrategias para el manejo de personal
e Trabajo en equipo

e FAcil interpretacion

e R4pida toma de decisiones

e Ser dinamico

e Habil para trabajar bajo presién

e Disponibilidad

e FEtica profesional

Condiciones Ambientales

Planta de produccién con temperaturas promedio de 35° C y

Ambiente ruido por encima de 85 dB
e Caida en un mismo nivel.
e Caida en distinto nivel.
e Atrapamiento de ropa por piezas en movimiento.
e Golpes por derrumbes de bobinas almacenadas en
Riesgo rack. a distinto nivel.
e Trafico de montacargas.
e Exposiciones a contaminantes biologicos: parasitos,
hongos, virus, bacterias.
e Altos niveles de ruidos y vibraciones
e Temperatura y Humedad.
El puesto exige un esfuerzo fisico bajo debido a que no se
Esfuerzo requiere una posicion fija ni de gran precision manual ni

visual.

Control de Documentos

Localizacién del documento

Original: Gerencia de Calidad.

Copia 1: Departamento de Extrusion.
Copia 2: Departamento de Imprenta.
Copia 3: Departamento de Conversion.
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