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INTRODUCCION

El entorno economico se hace cada vez mas complejo, la falta de control y
coherencia de las variables sociales y politicas repercuten negativamente en la
estabilidad de las empresas venezolanazas; incluso aquellas con amplia trayectoria y

tradicion ven amenazadas su rentabilidad.

En la actualidad las empresas privadas del sector alimenticio enfrentan el reto de
sobrevivir y defender su cuota de participacién en el mercado nacional, ante la
reduccion de consumo por parte de todos los sectores de la sociedad venezolana. Es por
ello que hoy més que nunca el logro de la calidad y satisfaccion de los requerimientos y
necesidades del cliente son la apuesta razonable de las empresas, que agotan todas las
herramientas a su disposicion; sin la capacidad de hacer grandes inversiones se

encuentran caminos para mejorar cada dia.

Este trabajo de investigacion presenta u proyecto de mejora de calidad para la
Planta de Envases CAIP; basandose en un diagnoéstico de la situacion actual y las fallas
que enfrenta la produccion; ofrece un plan para minimizar la ocurrencia de defectos y
aumentar la satisfaccion del cliente interno comprometiendo a todo el personal desde los

directivos hasta obreros en su cumplimiento.
La investigacion se desarroll6 en cinco capitulos:

En el capitulo I se presenta la empresa, en el capitulo II se plantea el problema en
estudio, en el capitulo 1II el marco referencial en que descansa la investigacion, en el
capitulo IV el marco metodolégico y en el capitulo V el desarrollo del proyecto de
mejora de calidad. Por Gltimo se presentan las conclusiones y recomendaciones del

estudio, ademas de bibliografia y anexos.




CAPITULOI
IDENTIFICACION DE LA EMPRESA
Reseiia Historica

La Compafila Anénima Industrial de Pesca CAIP cuenta méas de 60 afios
produciendo conservas de sardinas enlatadas. Ubicada en el Sector Caigliire de Cumana
edo. Sucre, esta empresa surge por iniciativa del sr. Francisco de Paula Aristiguieta en
1938 con la intenciébn de explotar la riqueza pesquera del Mar Caribe y crear
oportunidades de trabajo a los habitantes de la region. De 1985 a 1992 la compafiia paso
a manos del Grupo Boulton y luego paso a ser propiedad de Inversiones Ceterre hasta

1995; afio a partir del cual es manejada por la Administracion Ortisi.

Bajo esta administracién, la empresa emprendié una etapa de mejoramiento y
modernizacion de los procesos productivos propios de empaque de sardinas.
Actualmente cuenta con una planta de produccion de envases metalicos, una planta de
produccion de enlatados automatizada y un nuevo sistema de enfriamiento para

preservacion de materia prima.

Con la presencia de marcas lideres en el mercado, CAIP comercializa sardinas en
aceite vegetal, en salsa de tomate, en salsa picante y filetes de sardina en el mercado
nacional e internacional, exportando a mercados internacionales como Republica
Dominicana, Brasil, Canad4a y Alemania, al mismo tiempo que obtiene provecho de los
subproductos del proceso: estos son harina de pescado para elaboracién de alimento

para animales y aceite de pescado.

Politica de Calidad

“Es politica y compromiso de CAIP suministrar de forma permanente productos
que satisfagan las necesidades de nuestros clientes mediante la busqueda del

mejoramiento continuo de la calidad, asegurando la estabilidad de nuestra empresa,




contribuyendo al incremento del nivel de vida de nuestros trabajadores y garantizando la

conservacion del medio ambiente.
Sistema de Calidad CAIP

Para cumplir con la politica de calidad en CAIP se ejerce control en cada una de las
etapas del proceso de produccion para eliminar los obstaculos que impiden alcanzarlos
niveles de calidad deseados. En lineas generales, este control abarca:
¢ Especificaciones de calidad
e Recepcion de materia prima
e Proceso de produccion de enlatados

¢ Despacho de producto terminado

El inspector de calidad es clave en la ejecucion de este control, continuamente
comprueba que los materiales, el proceso de fabricacion y el producto terminado se
mantengan bajo especificaciones. Para ello realiza continuamente mediciones, ensayos

y comparaciones y toma acciones inmediatas en caso de discrepancias.

La empresa mantiene un banco de datos actualizado referente a la opinion de los
clientes y el comportamiento de los productos en el mercado, el cual es alimentado por
informacién recopilada por los vendedores. El departamento de comercializacion

incorpora cambios en los productos de acuerdo a las necesidades que surjan.

Planta de Envases

En la Planta de Envases de CAIP se producen los envases y tapas necesarios para

enlatar la produccién de conservas de sardinas.

El departamento de control de calidad de Planta Envases se encarga de planificar,
coordinar y dirigir las actividades necesarias para que tanto los productos elaborados
como los recibidos de proveedores calificados y certificados cumplan con los requisitos
de calidad establecidos que cubra las expectativas del cliente, contribuyendo asi al logro

de un producto final 6ptimo y satisfactorio para el consumidor.
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Figura 1.1 Organigrama general de CAIP
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Figura 1.2 Organigrama Control de Calidad Planta de Envases



CAPITULO N

EL PROBLEMA

Planteamiento del Problema

Se pretende en este trabajo elaborar un proyecto de mejora de calidad que eleve el
nivel de calidad de los productos de la Planta de envases, con miras a lograr la
satisfaccion del cliente interno, departamento que utiliza los envases y tapas como
insumo; disminuyendo costos por defectos y desperdicios y mejorando el nivel

operativo de la planta.
Justificacion e Importancia

La razén de ser de toda empresa comercial es producir beneficios para sus
accionistas, lo que permite generar bienestar social mediante la creacion de empleos
directos e indirectos. El reto actual para el sector empresarial en Venezuela es
permanecer, ante el descalabro econ6mico que significa la quiebra y cierre de
numerosas empresas y el crecimiento negativo experimentado por muchos sectores
productivos en los ultimos afios. La inversion de tiempo y recursos en aspectos de
calidad es la apuesta que la gerencia actual esta dispuesta asumir para perseguir sus

objetivos y lograr sus metas econémicas.

Objetivo General

Optimizar el desempefio productivo de Planta de Envases, reduciendo los defectos
en la fabricacién de envases y tapas, disminuyendo costos de reproceso y desperdicios y

satisfaciendo los requerimientos del cliente interno.




Objetivos Especificos

e Minimizar la ocurrencia de defectos en la produccion

e Estandarizar y documentar todos los procesos y actividades realizadas de
acuerdo a los lineamientos ya establecidos para normalizacion en la empresa.

e Proponer un plan de inspeccidén de produccion.

e Actualizar las especificaciones técnicas de envases y tapas para satisfacer
continuamente las necesidades del cliente interno.

e Revisar la distribucion de mano de obra directa por linea.

e Proponer indicadores de calidad Utiles en la comunicacion entre la gerencia
media y la alta directiva.

e Establecer metas de calidad relativas al nimero de unidades defectuosas en

la produccion que motiven y canalicen el esfuerzo de los trabajadores de le

planta.




CAPITULO 111

MARCO REFERENCIAL

En la Planta de Envases se producen los siguientes tipos de envases y sus
respectivas tapas:
e Envase cilindrico
e Envase Dingley (también conocido como rectangular o Quarter)
e Envase ¥ Club

e Envase oval.

En esta planta también se reciben envases y tapas de proveedores calificados, de

acuerdo a las necesidades de la empresa.

Los envases Dingley, % club y oval son de dos piezas: un cuerpo que es embutido y
la tapa que lo cierra una vez que el contenido ha sido afiadido. El envase cilindrico es de
tres piezas: comprende la formacioén de un cuerpo soldado, la unién a un terminal que
sirve de fondo y la luego la unién a la tapa. Como se vera mas adelante, ambos tipos de
envases implican procesos completamente diferentes de produccidn, lo que determina

un tratamiento distinto para el envase cilindrico en relacion con los otros envases.

Se considera como producto terminado los envases y tapas paletizados o embalados,

de esta manera son enviados a Produccion de Conservas (cliente interno).




Procesos de Fabricacion
Barnizado y Litografiado

Las laminas empleadas para elaborar envases y tapas para conservar alimentos son
barnizadas por ambos lados para resistir ataques quimicos, esterilizacion y corrosion. La
litografia es previa al barnizado y solo se aplica en algunas tapas dependiendo de la
presentacion y marca del producto. Actualmente no se realiza litografiado de ningin
tipo, las tapas que lo requieran se manufacturan con ldminas litografiadas por el
proveedor (es decir, se compran ya litografiadas). Las maquinas de litografiado seran
objeto de repotenciacion y reensamblado de nuevas partes, se estima que en el 2003
estén en funcionamiento. Los barnices aplicados son del tipo epoxicos, bien sea dorados

o aluminizados.

El barnizado consta de las siguientes etapas:

1. Aplicacion de barniz: las laminas son barnizadas mediante aplicacion por

rodillos.

2. Secado: las laminas son transportadas al horno secador donde permanecen hasta

secar el barniz aplicado.
3. Enfriador: las ldminas son sometidas a una corriente de aire para despojarlas de
calor.
Proceso de Fabricacion de Envases

Comprende las siguientes operaciones por tipo de envase:

Envases embutidos

1. Cizalla: la lamina es cortada en tiras de acuerdo a las medidas del envase.
2. Embutido: las tiras se cortan en la forma del envase y luego son embutidas

déndole profundidad.

3. Corte de pestafia: la pestafia sobrante es recortada con precision.




4. Embalado: los envases se paletizan con separadores de carton entre camada y

camada.

Envases cilindricos

1. Cizalla: la limina es cortada en tiras y luego en laminillas rectangulares de tanto
por tanto.

Soldadura: la laminilla es soldada formando un cuerpo cilindrico.

Barnizado: el cuerpo es barnizado con barniz sanitario internamente.

Secado: el cuerpo se somete a °C por min para secar el barniz.

DA B

Formacion de pestafia: los bordes del cuerpo cilindricos son rizados para
enganchar los terminales.

6. Cerrado: el cuerpo es unido con presion a la tapa que hara de fondo, formando
asi un envase cilindrico abierto solo en uno de sus extremos.

7. Embalado: los envases se paletizan con separadores de cartén entre camada y

camada.
Proceso de Fabricacion de Tapas
Comprende las siguientes fases u operaciones para todos los tipos de tapas:

1. Cizalla: las laminas son cortadas en tiras de acuerdo a las medidas de la tapa.
2. Troquelado: las tiras son cortadas y luego se troquelan déndole su forma.

3. Engomado: se aplica sellante en el surco exterior de la tapa para garantizar el

cierre hermético con €l envase.
4. Secado: la tapa se somete a calor para secar el sellante.

5. Embalaje: las tapas son embaladas en cajas de carton.

A continuacion se muestran los flujogramas de produccion de envases y tapas y dos

figuras ilustrativas de la planta.

10




Figura 3.1 Flujograma de produccion de envases
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Figura 3.2 Flujograma de produccién de tapas
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Figura 3.3 Prensa de envases Dingley

Figura 3.4 Linea de envases cilindricos
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Doble Cierre

Se llama doble cierre a la unidén hermética del terminal con el cuerpo del envase.
Comprende dos operaciones, en la primera ambos metales se enlazan y en la segunda se
les une con presion. Como puede verse en la figura 3.4, el rizo de la tapa v la pestaiia
del cuerpo forman juntos un doble cierre. El doble cierre permite preservar el alimento

enlatado por varios afios, evitando que el aire penetre en el envase y oxide asi su

contenido.

El sellante y el cuerpo del envase mecénicamente ensamblado con el terminal
trabajan juntos para hacer del doble cierre un sello hermético. El sellante debe aplicarse
en el lugar adecuado del terminal con el peso de pelicula correcto para maxima
efectividad. La resistencia y habilidad del sellante para llenar huecos en el acople
metdlico nunca podra compensar un doble cierre mal formado. De igual manera un
doble cierre bien formado no compensa un compuesto sellante incorrecto, la mala

aplicacion del compuesto adecuado o una incorrecta cantidad de compuesto sellante.

Figura 3.5 Partes del doble cierre.

\rizo de latapa

™ pestafia del cuerpo
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CAPITULO IV

MARCO METODOLOGICO

Tipo de Investigacion

El presente estudio se incluye en la modalidad de proyecto factible, que segiin el
Manual de Trabajos de Grado de la Universidad Experimental Libertador (1998)
“consiste en la investigacion, elaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo
operativo viable para solucionar los problemas, requerimientos o necesidades de

organizaciones o grupos sociales” (p. 7).

El proyecto factible se basé en este caso en una investigacion de campo de tipo
descriptivo, la cual Bisquerra (1995) indica “que se emplea cuando se trata de conseguir
una situacion lo mas real posible”, es de tipo descriptivo ya que no se manipulan
variables; solamente se observa los procesos, se describe lo que ocurre y a partir de ello

se elabora una propuesta.
Poblaciéon y Muestra

Toda investigacion se realiza sobre elementos que intervienen en el fendémeno
estudiado, el investigador establece la poblacion objeto de estudio. Bisquerra (1995)
indica que “la poblacion es el conjunto de todos los individuos en los que se desea
estudiar el fendmeno”. Para este trabajo, la poblacion estudiada estd conformada por
todo el personal que labora en la Planta de Envases de CAIP: personal obrero, técnico,
jefes, Gerencia y directivos de la empresa, en total 36 personas. A partir de la poblacion,
en ocasiones es necesario extraer una muestra. En esta investigacién la muestra queda

conformada por la totalidad de la poblacién.
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Metodologia de la Investigacion
La metodologia para este estudio consistié en realizar un diagnéstico de la situacion

actual para luego elaborar un proyecto de mejora que cubre todos los puntos expresados

en los objetivos del trabajo.
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CAPITULO V
PROYECTO DE MEJORA DE CALIDAD DE PLANTA DE ENVASES CAIP
Diagnéstico de la Situacion de Calidad

Para iniciar el proyecto de mejora de calidad se evalué la situacién general de calidad de

la planta; encontrdndose la siguiente situacion para septiembre del 2002:

1. Documentacién y normalizacién: pese a que en la empresa se inicié un proceso
de normalizacién y documentacion en todas las unidades y departamentos en
marzo del 2001, no se le hizo el seguimiento adecuado y Planta de Envases no

presenta normas aprobadas.

2. Especificaciones técnicas: las especificaciones técnicas de los productos

elaborados en la planta no se revisan desde marzo del 2000.

3. Registros de calidad: no existen registros controlados de las actividades propias

de manufactura de envases y tapas.

4. Planes de mantenimiento: no existen planes ni registros de mantenimiento
preventivo ni correctivo, las actividades relativas a las maquinarias son anotadas

en un diario de vida de maquinas.

5. Indicadores de calidad: mensualmente se presenta un reporte de indicadores de
calidad a la directiva de la empresa que contiene en forma grafica lo siguiente:
e Unidades producidas por tipo de envase
e Relacion lotes producidos/lotes rechazados

e Porcentaje de unidades defectuosas

6. Ocurrencia e impacto de no conformidades: la produccién de envases enfrenta
diversos inconvenientes debido a la continua ocurrencia de averias, defectos y

no conformidades, lo que ocasiona reprocesos, desperdicios y retrasos en la

17




produccion de conservas, unidad que utiliza los envases y tapas como insumo.

No se tienen claramente especificados los porcentajes méaximos permitidos de no

conformidades por lotes.

Etapas del Proyecto de Mejora

Ante la situacion de calidad encontrada y en atencion a la politica de calidad de la
empresa, se presentan las etapas del proyecto de mejora propuesto para solucionar los

problemas de calidad que actualmente atraviesa la planta.

Responsabilidades y Plan de Trabajo

Se conform6 un grupo de trabajo para encargarse del proyecto de mejora. Este grupo

incluye responsables de los siguientes departamentos o unidades:

e Produccion Planta de Envases
e Control de Calidad Envases
e Mantenimiento

e Produccion de Conservas

Se acordd hacer reuniones todos los miércoles para discusion y seguimiento de los
planes y acciones y mostrar resultados a la directiva mensualmente. De cada reunién se
generard una minuta de reunion, cuya redaccion y presentacion a la siguiente semana se

rotara entre los asistentes.

Normalizacion

La normalizacion debe abarcar todas las actividades y procesos de manufactura de la

planta. El proceso de documentacion incluye las siguientes normas de empresa:
e Descripciones de cargo

e Requisitos

e Procedimientos

18




e Procedimientos de control
e Mz¢étodos de ensayo

e Instrucciones de trabajo

Para controlar la normalizacion se elabor6 un plan de seguimiento especificando
responsables, fecha de presentacion como proyecto de norma, fecha de aprobacion y
distribucion (ver tabla 6.1). Los lineamientos para componer, aprobar, revisar y

controlar las normas vienen dados en un conjunto de normas generales que datan de

octubre del 2000, son las siguientes:

¢ NC-AC-R-001 Guia de estructuracion de normas

e NC-AC-R-002 Estructura de normalizacion de empresa

o NC-AC-R-003 Codificacion de lo documentos vinculados al sistema de la

calidad de la empresa

e NC-AC-P-001 Elaboracién, revision, aprobacion, distribucion y control de

normas de empresa.

El trabajo de normalizacion se nutre principalmente del conocimiento y la
experiencia del personal y se complementd con la consulta de normativas venezolanas
de envases y de folletos y manuales de fabricantes y proveedores. Luego de revisar las

actividades del proceso productivo de la planta, se elabor6 la siguiente lista de control

de documentos:

Tabla 5.1 Control de normas de empresa.

fechas
3
s g
Codigo Titulo Responsable % } g E
cE B &
B s & 3
Descripciones de cargo
DC-CCPE-001  Jefe de control de calidad Jefe CC 151002 01/11/02  01/12/02
DC-CCPE-002  Agistente de control de calidad Jefe CC 15/10/02  01/11/02  01/12/02
DC-CCPE-003 ; ;
Inspector de materia prima, Jefe CC 15/10/02  01/11/02  01/12/02

barnizado y litografia
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DC-CCPE-004

Inspector de linea de envases

Jefe CC 15/10/02 01711702  01/12/02
cilindricos
DC-CCPE-005 Inspector de cizallas, prensas Jefe CC 15/10/02  01/11/02  01/12/02
y engomadoras
Requisitos
NC-CCPER-  Egpecificaciones de envases Jefe CC 1511702 0171202 15/12/02
001 Inspectores
NC-CCPER-  Egpecificaciones de tapas Jefe CC 15/1102  01/12/02  15/12/02
002 Inspectores
NC-CCPER-  Especificaciones de hojalata Jefe CC 15/1102  01/12/02 15/12/02
003 Inspectores
NC-CCPER- Egpecificaciones de barnices, Jefe CC 151102 01/12/02  15/12/02
004 recubrimientos y sellantes Inspectores
Procedimientos de control
NC-CCPEPC-  Inspeccion de envases Jefe CC 15/01/03  01/02/03  15/02/03
001 Inspectores
NC-CCPEPC-  Inspeccion de tapas Jefe CC 15/01/03  01/02/03  15/02/03
002 Inspectores
NC-CCPEPC- Determinacion de medidas de Jefe CC 15/01/03  01/02/03  15/02/03
003 envases Inspectores
NC-CCPEPC-  Determinacion de medidas de Tefe CC 15/01/03  01/02003  15/02/03
004 tapas Inspectores
Meétodos de ensayo
NC-CCPE- Determinacién de temple y Jefe CC 01/03/03 _ 15/03/03  01/04/03
ME-001 espesor de hojalata Inspectores
NC-CCPE- Método de ensayo para Tefe CC 01/03/03  15/03/03  01/04/03
ME-002 barnices Inspectores
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Plan de Muestreo por Inspeccion de Envases y Tapas

e Lote de control: cada turno de produccién o cada lote recibido en planta.

e Frecuencia de control: durante la produccion, cada hora. Al final de la

produccion se toma una muestra de cada paleta terminada.

e Tamaio de la muestra: para envases producidos en planta, se muestrean 5
envases cada hora. Para tapas producidas en planta, se muestrean 10 tapas
cada hora. Para lotes recibidos de proveedor se establecio el siguiente plan
de muestreo.

Muestreo: simple

Inspeccion: normal

Nivel de inspeccion: 11

NCA: 0,1

Tamafio de la muestra: segln la letra clave que viene determinada
por el tamafio del lote.

Generalmente los lotes de envases contienen 20 paletas. Cada paleta estd formada
por 6.325 unidades, lo que da un total de 126.500 unidades por cada lote. En este caso,
la letra correspondiente es N y el tamafio de la muestra para el lote es de 500 envases.
Los lotes de tapas suelen contener una paleta de 120.000 a 130.000 unidades. La letra

clave es N y el tamafio de la muestra es de 500 tapas.

Pasos:

Para envases v tapas producidos en planta:

El inspector de calidad muestrea el producto a la salida de las prensas cada hora,
toma medida de las dimensiones y las asienta en los formularios de control de envases
y control de tapas. Luego coloca tarjetas de identificacion segiin la situacién del

producto:

Tarjeta verde: producto aceptado
Tarjeta amarilla: producto en observacién
Tarjeta roja: producto rechazado
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Para envases y tapas recibidos de proveedor:

El inspector de calidad toma de la paleta recibida una muestra de acuerdo al
tamario del lote y a las caracteristicas de inspeccion. Toma medida de las dimensiones y

las asienta en los formularios de control de envases y control de tapas.

Se observd que al tomar la muestra de las paletas terminadas de envases, se toman
los envases exteriores de la paleta y no se consideran envases internos. Esto se hace para
no desarmar la paleta, ya que implica mas personal para ordenar la paleta nuevamente.
Esta practica resta efectividad a la inspeccion, pues excluye de la probabilidad de
formar parte de la muestra a una gran cantidad de unidades. Por ello se instruy6 a los
inspectores y ayudantes en considerar todas las unidades al momento de tomar la

muestra y se asigné un ayudante mas por turno para ordenar la paleta nuevamente.
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Revision de la distribuciéon de mano de obra directa

Luego de revisar las lineas de produccion de envases y tapas, se propuso la

siguiente modificacion para envases % Club y Dingley.

Proceso Actual

Se cuenta con dos lineas de produccion de cuerpos y una cizalla que corta las
laminas en tiras para alimentar ambas lineas. Una vez formado el envase, el embalado
actual consiste en palatizado, como puede verse en la figura 5.1 las paletas formadas son
llevadas a la zona de producto terminado donde son inspeccionadas por Control de
Calidad y permanecen en espera de la orden del departamento de Logistica para ser
llevadas a Produccion de Conservas. Una vez en produccion de conservas la paleta es

desarmada para alimentar los llenadores de sardina.

Figura 5.1 Envases paletizados
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De acuerdo al esquema de proceso actual, se necesitan 7 trabajadores para operar

la linea de produccion de cuerpos % Club:

e 1 operando la cizalla

e 2 en la alimentacion de tiras, 1 en cada linea.

e 4 paletizando los envases, 2 en cada linea. Un trabajador recoge los
envases y los vierte en la paleta, el otro los ordena y ambos colocan

entre camada y camada un separador de carton.

Proceso Propuesto

Se considera que no es necesario paletizar los cuerpos, ya que la paleta asi
formada es luego desarmada manualmente en Produccion de Conservas. Se propone
entonces colocar los cuerpos a granel (sin orden especifico) en cestas metalicas
apilables. Estas cestas se utilizaron en la empresa hasta 1992 cuando se adoptd el
sistema de bombeo de sardina; el cual sustituy6 el desembarque manual desde las
bodegas de las lanchas. Por lo tanto se trata de un material sin uso, al que se le desea dar

utilidad y solo necesita de limpieza.

Las cestas se colocan sobre la plataforma de paletas para luego ser transportadas a
la zona de producto terminado y de ahi a Produccion de Conservas cuando sean
requeridas. La cesta se llena a la salida del corte de pestafia y su llenado se controla con
un contador digital Optico para asegurar que cada cesta contenga la misma cantidad de
envases. En la figura 5.2 puede observarse como se llena la cesta a la salida de la prensa

de envases.
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Figura 5.2 Envases a granel
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Para operar este proceso solo se necesitan 5 trabajadores:

e 1 operando la cizalla

¢ 2 en la alimentacion de tiras, 1 en cada linea.

e 2 controlando el llenado de las cestas, 1 en cada linea. Este
trabajador retira la cesta llena y coloca una vacia. Luego apila las
cestas una sobre otra por si solo, la pila es transportada con

montacargas.

Estudio Econémico

Para la empresa el estudio econémico que respalda el proceso propuesto debe
probar que la inversion realizada es recuperada en menos de un afio. Como se detalla en
las tablas 5.2 y 5.3, en menos de tres meses la inversion es justificada, por lo que se

considera recomendable poner en practica el proceso propuesto.
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Tabla 5.2 Inversion para poner en préctica proceso propuesto

Concepto Cantidad  Precio unitario (Bs) Total (Bs)
Contador digital de envases 2 200.000 400.000

Tabla 5.3 Ahorro

Salario

1 operador maquinaria 180.000 mensual 540.000 trimestal
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Las especificaciones de envases y tapas con las que se venia trabajando no se
revisaban desde el afio 2000, por lo que no se correspondian con la realidad productiva
de la empresa. Estas especificaciones fueron revisadas por el equipo de trabajo del

proyecto para actualizarlas y adecuarlas a las necesidades reales de produccion vy las

Especificaciones de Envases y Tapas

exigencias del mercado actual de productos enlatados.

Requisitos Generales

Se determinaron los siguientes como requisitos generales de obligatorio

cumplimiento para todos los tipos de envases y tapas, producidos en planta y adquiridos

de proveedor.

% Requisitos para envases:

Los envases se paletizan colocando separadores de carton
limpios enire camada y camada o en cajas de carton
procurando evitar golpes entre los mismos.

Las paletas deben flejarse y protegerse con material plastico
para evitar contaminacion de los envases si van a almacenarse
por tiempo prolongado.

Las paletas tendrdn marcos para su proteccion.

Los envases se transportan en vehiculos bajo condiciones
higiénicas sanitarias Optimas.

La costura lateral debe ser de coloracién uniforme y no
presentar fracturas o poros que puedan originar microfugas
después de esterilizado el producto.

Los envases no deben presentar puntos de oxidacion a su
recepcion ni después de la prueba de esterilizacion.

Los envases una vez llenos, cerrados y esterilizados no deben
presentar colapsamiento.

La costura lateral internamente debe estar adecuadamente

protegida con un barniz apto para contacto con alimentos de

bajo pH.
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= No se aceptan envases con oxidaciones externas.

= Los bordes externos e internos del doble cierre no deben
exponer oxidacion ante la prueba de suifato de cobre.

= Para lotes recibidos de proveedor el porcentaje méximo
permitido de envases defectuosos (cualquier tipo de defecto)
es de 0.02%. No se aceptaran lotes que excedan este

porcentaje de envases defectuosos.

% Requisitos para tapas:
e las tapas deberan colocarse en cajas de cartén o madera en forma

ordenada y protegidas de la contaminacion por cualquier agente

extrafio.
o Lastapas easy open o abre facil deben venir empacadas en mangas.

e Las tapas se transportarin en vehiculos bajo condiciones higiénicas

sanitarias 6ptimas
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Dimensiones de envases, tapas y doble cierre

Tomando
internacionalmente, las medidas de los envases y tapas producidos en los filtimos 5
meses de produccion y las caracteristicas de la maquinaria instalada, se logro establecer

las medidas permisibles. Para envases y tapas las medidas tienen precision hasta

en consideracion

las

especificaciones

de medidas

décimas de milimetro y para doble cierre hasta centésimas de milimetro.

Cualquier unidad con una medida fuera del rango establecido sera considerada

como unidad defectuosa y de acuerdo al plan de muestreo puede llevar a la decision de

rechazar la paleta correspondiente.

Tabla 5.4 Dimensiones de envases (todas las medidas en milimetros)

dimensién Ancho Largo Diametro Altura Pestafia | Pestafia de
(A) B) E) © lateral esquina
envase (D) (DY)
Dingley 73,9-74,1 105,3-105,3 22,9-23,1 2,8-3,2 2,9-3,3
Y4 Club 59,6-59,8 103,9-104,0 27,4-27,6 | 2,8-3,0 2,8-3,2
Oval (%) 107,2-108,0 | 160,6-161,0 36,3-36,5 | 2,9-33 3,2-3.4
Cilindrico 52,2-52,4 | 88,8-88,9 | 2,2-2,5 -

(*) las dimensiones ancho y largo en el envase oval se refieren al rectangulo circunscrito al évalo.

Tabla 5.5 Dimensiones de tapas (todas las medidas en milimetros)

aceptadas

dimension Ancho Largo Didmetro Profundidad Espesor del
tapa (A) (B) © (E) rizo (D)
Dingley 85,0-85,4 117,3-117,5 3,0-3,1 1,8-2,1
% Club 69,0-69,1 113,9-114,0 3,8-4,0 1,8-2,1
Oval (*) 117,5-117,7 171,1-171,5 3,0-3,2 1,7-1,9
Cilindrico 61,2-61,4 2,9-3,1 1,8-2,0

(*) las dimensiones ancho y largo en el envase oval se refieren al rectangulo circunscrito al 6valo.

Tabla 5.6 Dimensiones de doble cierre (todos los envases).

Espesor Ancho de Gancho de Traslape (I) Gancho de | Profundidad
F) cierre (G) tapa (H) cuerpo (J) (K)
1,21-1,31 2,70-3,00 minimo 1,65 | minimo 0,97 | minimo 1,80 3,20-3,50
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Figura 5.3 Envases Dingley v % Club
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Figura 5.4 Envase oval

Figura 5.5 Envase cilindrico
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Figura 5.6 Tapa Dingley y 1/4 Club
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Figura 5.7 Tapa oval y tapa de envase cilindrico
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Figura 5.8 Doble cierre
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Especificaciones de Laminas y Barnices

A continuacion se resumen las especificaciones para laminas y barnices:

e Dimensiones y temple de lamina

e Tipo de barniz y referencia comercial

e Presion y temperatura de secado de barniz

Tabla 5.7 Especificaciones de laminas y barnices

Lamina
Presentacion (dimensiones en mm Barniz Condiciones de secado
y temple en escala
Rockwell)
Envase Dingley 795x600x0.21 Aluminizado CanCout ~ Aluminizado: 4-5msi T :
Envase Y club E11 T2 731 RE600 200-204 °C
654x820x021 Aluminizado Grace Siza 1,0 -1,3 msi T: 170-175
E11T2 PL1723-04 °C
768x804x021 Siza CanCout Dorado: 4-5 msi T: 195°C
E11 T2 713BC000
Dorado CanCout 730
CS 003
Envase Dingley 654x820%0.23 T2.5 Aluminizado CanCout Siza 1,0 -1,3 msi T: 170-175
T2 Cr 731 RE600 °C
Aluminizado Grace Dorado: 4-5 msi T: 195°C
PL1723-04 Aluminizado : 4-5msi T :
Siza CanCout 200-204 °C
713BC000
Dorado CanCout 730
CS 003
Envase oval Cr 680x902x021 Aluminizado CanCout Siza 1,0 -1,3 msi T: 170-175
T3 731 RE600 °C
Cr 654x820x023 Aluminizado Grace Dorado: 4-5 msi T: 195°C
T3 PL1723-04 Aluminizado: 4-5msi T :
E11 920x680x021 Siza CanCout 200-204 °C
T3 713BC000
Dorado CanCout 730
CS 003
Envase cilindrico  668x653x021 Sin barniz externo Dorado CanCout 3.5 msi t:
El11T5 Barniz interno dorado 195 °C
CanCout Parachem 4,5-5,0 msi T:
7305BC003 195 °C
Parachem 134920 laca
SC 1003-03
Tapa Dingley 721x851x0.23 Externo : brillante Brillante 2,0 -3,5 msi T:
Tapa Y4 Club T3E11T3 742040 Montana 170-180 °C
Interno : Aluminizado Aluminizado 4-5 msi T:
CanCout 190-200 °C
Tapa oval 776x812x023 Externo : litografiado Dorado Parachem : 4.5
T3 Ell Interno : dorado msi T : 190-200°C
730SC003 CanCout Dorado CanCout : 3.5-4 msi
134920 Parachem T:195°C
Tapa de envase 766x890x023 Externo : litografiado Dorado Parachem : 4.5
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cilindrico

T25

Interno : dorado
730SC003 CanCout
134920 Parachem

msi T : 190-200°C
Dorado CanCout : 3.5-4 msi
T:195°C

Tapa oval

780x728x023 E11 T4

Externo : dorado
CanCout 730C0003
Parachem 134920
Interno: aluminizado
Grace PL1723-04 y
731RE60000

Dorado Parachem : 4.5 —
msi T : 190-200°C

Dorado CanCout : 3.5-4 msi
T:195°C

Grace 5.5-6 msi T : 190-
200°C
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Analisis de Defectos en Envases y Tapas

En los puntos de inspeccion y al hacer muestreo de lotes de envases y tapas es
frecuente encontrar medidas fuera de rango y puntos de potencial oxidacion. Otros
defectos son detectados en el producto terminado de Produccién de Conservas, una vez

que el envase ha sido llenado, cerrado y esterilizado. Los principales defectos son:

- Abolladuras y rayaduras
- Oxidacion
- Doble cierre defectuoso

Estos defectos han alcanzado en el Gltimo afio hasta el 1,5% de la produccion
mensual, un porcentaje de defectuosos demasiado alto para la industria de pescados
enlatados. En muchas ocasiones estos defectos son ocasionados durante el llenado y
cierre de latas, otras veces se remontan a problemas propios de la fabricacion de
envases. Si alguno de estos tres problemas no es detectado, ocasiona otros defectos tales
como abombamiento de la lata, filtraciones de liquido y corrosiéon exterior; todos

claramente apreciables durante la cuarentena obligatoria para enlatados alimenticios.

Identificacion de causas de defectos

Con la finalidad de identificar causas y subcausas de la ocurrencia de defectos en
envases y tapas se realizaron espinas de pescado para abolladuras y rayaduras,

oxidacién y doble cierre defectuoso como se muestra en las figuras 5.9, 5.10 y 5.11

Figura 5.9 Espina de pescado para oxidacion

defectos en superficie

de lamina presencia de grumos

variaciones de
viscosidad
APLICACION
DESIGUAL DE BARNIZ
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OXIDACION

fallas de termostato
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Figura 5.10 Espina de pescado para abolladuras y rayaduras
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Figura 5.11 Espina de pescado para doble cierre defectuoso
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Como puede apreciarse, el descuido de las operarias es un factor de peso causante
de abolladuras y rayaduras. Se presume que esto se debe a la apreciacion falsa de que es
mas importante realizar el trabajo en el menor tiempo posible que asegurarse de que el
trabajo sea bien hecho. En tal sentido se necesario adiestrar continuamente a las obreras

y concientizarlas en el cuidado que deben observar al manipular, ordenar y alinear latas.

Particularmente la ocurrencia de puntos o desarrollo de oxidacion es claramente
identificada con el proceso de barnizado. A este respecto se espera que las
especificaciones aqui presentadas para laminas y barnices ayuden a minimizar las

desviaciones en las condiciones de barnizado.

Por otra parte se manifiesta que la continua ocurrencia de fallas y desajustes en la
maquinaria de Planta de Envases y de Produccion Conservas es responsable de buena
parte de los defectos de envases y tapas. Mencion especial merecen la engomadora de
tapas, la cerradora de latas y el horno. Esto puede derivarse de una gestion de
mantenimiento tipo “apaga-fuego” en el que las acciones correctivas solucionan los
problemas inmediatos sin solventar las raices de las fallas de la maquinaria productiva.
En tal caso es prioridad de la empresa establecer programas de mantenimiento
correctivo y preventivo realistas asi como contar con el personal adiestrado necesario

para cumplirlos, lo cual escapa del alcance del presente trabajo.

Se muestra en la siguiente tabla una lista de contramedidas de los problemas de las
maquinas. Esta lista fue elaborada después de revisar minuciosamente la condicion
actual de cada linea. También se esbozan algunos proyectos que podrian materializarse

en el mediano plazo y que se pueden incidir favorablemente en la disminucion de

defectos.
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Tabla 5.8 Contramedidas de problemas en maquinas de Planta de Envases

Linea - producto  Etapa de proceso Problema Causa Contramedida Efectividad Observacion
Envase Y4 club Troquel 1° operacién  Recalentamiento de troquel  Roce de las cuchillas Bajar  troquel y buena Prueba de 10 min,
de corte con punzén  colocar piezas en sus falta observar
posiciones proceso de
produceién
Troquel 2° operacién  Inclinacion de los porta Cuchillas de corte Rectificacion de Sin gjecutar Se  sugiere no
guia fabricadas con cuchillas por la parte modificar piezas
exceso de altura inferior originales de la
maquina
Tapa Y4 club Magazin y mesa de Rayas en tiras Vencimiento del Cromar areas Sin ejecutar El rectificado de las
prensa cromo afectadas zonas empeora la
condicién
Sistema de freno en Rayas en tiras Exceso de Fabricar freno Sin ejecutar
la tira rectificado en el
freno
Salida del horno Desviacién y caida de tapa Desgaste de la banda  Solicitar banda
Banda transportadora  a la salida del horno transportadora
Tapa oval horno Rayas en bordes de tapa Elevadores sin fin Cromar o en su Singecutar
cariados defecto fabricar sin
fin nuevos
Ruleadores, elevador Desajuste de maquina Ajuste a cambio de Ajustar nuevamente En proceso
y engomadora formato de % cluba aYiclub
Y4 estandar
Tapa Dingley alimentador Dificultad del operador en Mesa del Cortar mesa del Sinejecutar
la alimentacién de ldminas  alimentador alta alimentador  segin
indicaciones del
operador y mecénico
engomadora Engomado no uniforme Tacos fuera de Fabricacion de tacos
dimensién nuevos
Elevador Vibracion en elevador Banda transportadora  Solicitar banda
rota
Tapa oval transportador inoperativo Comprar pifién  En proceso

grande y pequefio y




fabricacién de eje de

transporte
Envase Dingley Tunel del bajante Obstruccion de envase Tinel bajante ancho  Modificar bajante
troquel Melladura en el proceso de Cuchilla de corte Fabricar cuchilla de Sin ejecutar Es importante
corte desgastada corte en funcion del comprar  material
punzén para fabricacién de
la cuchilla
Tapa de envase troquel Melladura en bordes de la Cuchillas de corte Bajar troquel vy
cilindrico tapa desafiladas rectificar
Engomadora engomado Variacién de pese y falta Agujas y boquilla Compra de boquilla
American Can de sellante desgastada segin fabricante
Prensa Kruup #2 Troquel Variacion en altura de rizo Exceso de holgura Montar troqueles En proceso Se sugiere revisar
(fuera de especificacion) entre punzén y nuevos fabricados en altura de ambos
cuchilla el taller troqueles antes de

montar.



Indicadores y Metas de Calidad

Como se explicé en la evaluacion de la situacion de calidad, el reporte de
indicadores de calidad entregado a la directiva de la empresa se limita a reportar las
unidades producidas, la relacion lote aprobados/lotes rechazados y el porcentaje de

unidades defectuosas.

Se propone afiadir los siguientes indicadores que sera de utilidad en la toma de

decisiones gerenciales:

e Unidades producidas versus unidades programadas por tipo de producto,
lo que indica la capacidad de respuesta de produccién que tiene la Planta
de Envases ante la demanda de Produccion de Conservas.

e Porcentaje de unidades defectuosas por tipo de producto, especificando
porcentaje por tipo de defecto. Esto permitird evaluar la efectividad de
las acciones realizadas para minimizar la ocurrencia de defectos.

e Unidades por hora trabajada por linea, lo que indica la eficiencia de

trabajo de cada linea.

Metas de Calidad

Se plantearon las siguientes metas de calidad para Junio del 2003, expresadas en la

reduccion de unidades defectuosas:

Porcentaje de envases cilindricos defectuosos: < 0,5 %
Porcentaje de envases embutidos defectuosos: < 0,7 %
Porcentaje de tapas de envase cilindrico defectuosas: < 0,2 %
Porcentaje de tapas de envase embutido defectuosas: < 0,3 %
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Proyectos de Restauracion y Acondicionamiento de Maquinaria
Linea: envases Dingley

Nivel mecénico
e Verificar paralelismo entre base de prensa y carro, si es necesario rectificar base
de mesa.
e Fabricacion de tinel bajante
e Fabricacion de bajante de 2° operacién

Nivel eléctrico

Se realizé6 un diagndstico para determinar los componentes eléctricos necesarios (se
listaron los componentes)

Linea: envase Oval

e Verificar el paralelismo entre el carro y la mesa
e Fabricar ruleadores
e Disefiar y fabricar elevador

Linea: tapa Dingley (engomadora)

Rectificar los canales de las guias

Disefiar y fabricar tacos

Fabricar ufias de transporte (cadena del horno)

Fabricar las guias del hono

Comprar termocupla e indicador de temperatura

Elaborar guia colocada en la entrada de los tornillos sin fin

Linea: tapa de envase cilindrico

¢ Colocar transportador al final de la linea
e Se sugiere la colocacion inmediata de los contadores en cizallas
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Impacto del Proyecto de Mejora de Calidad

Muchas de las actividades de este proyecto de mejora son independientes entre si,
por lo que a continuacion se explica el impacto que ha tenido en la empresa las que para

abril de 2003 ya han sido implementados y algunas observaciones al respecto.
Normalizacion

Para abril de 2003 la documentacion de la planta se encuentra revisada y aprobada
en un 90%; esto ha facilitado el cumplimiento de las etapas siguientes del proyecto pues
sentd las bases de un trabajo ordenado y estandarizado en sus detalles, ademas de

constituir un producto tangible (como manual), orgullo de todos lo que colaboraron con

su experiencia y conocimiento.
Especificaciones de calidad

La revision y actualizacion de las especificaciones referentes a envases, tapas,
laminas y barnices permitié sustituir las especificaciones obsoletas causantes de
reclamos por parte del cliente interno. Lo mas importante a este respecto fue hacer ver
al personal obrero de linea la validez de estas especificaciones. El establecimiento de
dimensiones de tapas y envases fue facilmente aceptado, en cambio las especificaciones
de condiciones de secado de barniz fueron de dificil aceptacion; sélo el trabajo y la
apreciacion de los resultados positivos pueden convencer de la conveniencia de
actualizar constantemente las especificaciones de acuerdo a las necesidades de quien

utiliza el producto.
Restauracion de maquinaria
Los problemas a nivel eléctrico fueron solucionados prontamente, no asi lo de tipo

mecéanico que implican disefio y fabricacion de piezas especificas. Se espera que se

materialicen para el segundo semestre del afio de manera de optimizar operativamente

toda la planta.
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Distribucion de mano de obra directa

El proceso propuesto es actualmente practicado en la linea de envases Dingley,
donde ya se instalaron los contadores de unidades. De esta manera esta linea sirve como
plan piloto del proceso propuesto y se demostrd la conveniencia de embalar envases a

granel, pues no supone dafio alguno para los envases y representa un ahorro de tiempo y

esfuerzo.
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CONCLUSIONES

Para plantas enlatadoras automatizadas el detalle de funcionamiento de la
maquinaria productiva es vital en la ocurrencia de defectos, asi como el
adecuado mantenimiento de los equipos en todos sus componentes

eléctricos y mecanicos.

Asi como la fuerza laboral en este tipo de planta se ha reducido
drasticamente ante la tecnificacion de los procesos, su educacion y
entrenamiento ha tendido a descuidarse. Esto ha traido como consecuencia
cuantiosas pérdidas por concepto de productos defectuosos y pone de

relieve la importancia de contar con personal calificado en planta.

Al abordar los problemas de calidad de una unidad o departamento
especifico dentro de una organizacion con miultiples funciones, resulta
altamente productivo trabajar con equipos conformados por responsables o
delegados de todas las unidades involucradas. De esta manera se cambia la
percepcion sectorizada de problemas aislados por un clima de mejora

global de la empresa.
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RECOMENDACIONES

El oportuno seguimiento y control de la documentacion de los procesos permitié
un avance significativo en la normalizacion de Planta de Envases, por lo que se

recomienda propagar este impulso a los departamentos que aun no han

terminado esta labor.

Se recomienda especialmente a la Gerencia de Mantenimiento revisar y
reelaborar si fuera necesario los programas de mantenimiento preventivo u
correctivo especificos de cada linea, especificando con detalle cada tarea de

limpieza, lubricacién o ajuste que se considere apropiada.

La publicacion y oportuna informacion a todos los empleados de planta de los
resultados obtenidos con proyectos como éste es fuente de motivacion constante
¢ identificacién con la empresa. Ademas de reconocer los logros obtenidos, se
recomienda informar claramente la distancia que separa la situacion productiva
actual de la deseada y las meta de calidad que cada departamento establezca para

este afio.

Se recomienda reforzar los ciclos de entrenamiento y formacién técnica de

obreras y supervisores en aspectos especificos de calidad.

46




BIBLIOGRAFiIA

Bisquerra (1995). Métodos de Investigacion Educativa. 5° Edicién. Espafia:
Ediciones CEAC, S.A.

Boletines y folletos técnicos de los siguientes proveedores: Grace, S.A.,
CANCOUT, Parachem, Midevensa, Montana, Dominguez y cia. , Envases
Metélicos del Centro.

COVENIN 1363:88 Envases metdlicos. Definiciones, clasificacion y designacion.

COVENIN 1573:81 Recubrimiento sanitario para envases metdlicos.

COVENIN 3133-1:97 Procedimiento de muestreo para inspeccion por atributos.

Parte I: Planes de muestreo indexados por NCA para inspeccion por lotes.

Evans J. y Lindsay, W. (1999) Administracion y Control de Calidad. 4° Edicion.

México: Thomson Ediciones.

Juran, J. M. y Fryna, F. M. (1995) 4nadlisis y Planeacion de la Calidad. 3° Edicion.
México: Mc Graw Hill.

UPEL (1998). Manual de Trabajos de Grado de Especializacion, Maestria y Tesis

Doctorales. Caracas: Autor.

47




