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RESUMEN

El presente estudio fue desarrollado en la empresa Colomural de Venezuela, C.A., la cual
se dedica a la manufactura y comercializacion de empaques flexibles sin impresion,
empaques impresos, empaqgues laminados, papel tapiz y cintas decorativas abasteciendo
con sus productos a mayoristas, a la industria farmacéutica y de alimentos. Con la finalidad
de disefiar un plan para el aseguramiento de la calidad y mejora continua de los procesos
productivos, teniéndose como principal objetivo solventar las actuales debilidades en el
sistema de control de la calidad, motivado a la ausencia de una normativa clara y un
departamento debidamente estructurado que permita el aseguramiento de las
especificaciones de cada uno de los productos y servicios. La investigacion desarrollada es
de tipo descriptiva apoyada en un disefio de campo no experimental y longitudinal de
tendencia; habiendo sido las unidades de andlisis el departamento de produccion y control
de calidad. Con el proposito de adquirir una perspectiva completa de los factores que
influyen en los defectos de calidad de los productos fabricados, se realizd un analisis de la
situacion presente mediante entrevistas al personal de planta, la observacion directa de los
procesos Y la revision de manuales y formatos de control. Siendo el departamento de
control de calidad el responsable del cumplimiento de los estandares de productos y
servicios, se realizé una evaluacién de su desempefio por medio de la norma COVENIN
1800-80, determindndose como principal falla la falta de control y supervision en el
manejo de materiales rechazados en los ensayos, validaciones de materiales y procesos
operativos. Este analisis permitio el desarrollo de un programa de aseguramiento de la
calidad que abarca todas las areas que comprenden el sistema productivo de la
organizacion, con lo que fue posible realizar un analisis de los posibles beneficios de su
implementacion en planta y en el mejoramiento de la calidad de productos y servicios.

Descriptores: Procesos productivos y operativos, calidad, aseguramiento, mejora continua,
evaluacion.
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INTRODUCCION

En la economia fréagil y poco predecible de nuestro pais, queda claro que la calidad se
ha convertido en la principal moneda de intercambio comercial, con la que las
organizaciones enfrentan el competitivo mercado en busqueda de un equilibrio entre la
satisfaccion de sus clientes y una estructura de costos eficiente de sus productos y
servicios. El concepto moderno de la calidad implica el aumento de valor, para
conseguir una firme alianza comercial que permita ganar o mantener mercados

empresariales.

Las empresas que adoptan en sus estructuras un sistema de gestion de calidad,
comenzando sus primeros pasos con programas de aseguramiento de la calidad y con
una vision clara de sus deficiencias y potencialidades, son aquellas que han logrado el
éxito comercial. Alcanzando competitividad en el mercado y brindando productos y

servicios a las medidas de sus clientes.

El mejoramiento continuo de procesos y desempefio global debe ser la meta de
cualquier organizacion que tenga como objetivo la satisfaccion de sus clientes,
colaboradores, proveedores y miembros de la organizacion, con los se establezca una
lealtad de marca que permita estar mejor posicionado en el mercado y en la preferencia
de los clientes. A estos efectos, se pretendié mejorar los aspectos de control y
establecimiento de las especificaciones requeridas para productos y servicios, mediante
el disefio de un Programa de Aseguramiento de la Calidad, teniendo como proposito la
implementacién de un sistema de mejora continua dentro de la empresa Colomural de

Venezuela, C.A., la cual manufactura empaques flexibles y cintas decorativas.

La investigacion se desarroll6 enmarcada como una investigacion proyectiva bajo un
disefio de campo no experimental y descriptivo, empleandose como herramientas de
recoleccion de datos: entrevistas al personal de planta, observacién directa de procesos
y actividades del personal, revisién de manuales y formatos de produccion y control de
calidad, y la evaluacion del sistema de control de calidad a través de la Norma

COVENIN 1800-80, la cual permite examinar completamente un sistema de control de
1



calidad para empresas relacionadas con la produccion de alimentos o productos
asociados.

El resultado de la investigacion, se presenta en el presente documento organizado en un
total de seis (06) Capitulos:

e Capitulo 1: El Problema. Planteamiento de la problematica, justificacion del
estudio realizado, objetivos pretendidos, alcance y limitaciones del mismo.

e Capitulo 2: Marco Metodoldgico. Presenta la estructura de la investigacion,
definicion y descripcion del tipo de investigacion, exposicion de las técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos, norma empleada para la evaluacion del
sistema de calidad, operacionalizacion de variables segun los objetivos
planteados en la investigacion, y las consideraciones éticas que sirvieron de
principio para el desarrollo del trabajo.

e Capitulo 3: Marco Tedrico. Descripcion de la empresa, politicas y productos
fabricados, antecedentes de la investigacion, ademas de la base tedrica que sirvié
de soporte y sustento del trabajo.

e Capitulo 4: Diagnéstico Situacion Actual. Presentacion del analisis de los
objetivos especificos planteados, presentacién y analisis de los resultados
obtenidos a partir del uso de las técnicas y herramientas de recoleccion de datos.

e Capitulo 5: La Propuesta. Presentacion del Plan disefiado para el
Aseguramiento de la Calidad y la Mejora Continua en la planta productora de
empaques flexibles y cintas decorativas Colomural de Venezuela, C.A.

e Capitulo 6: Conclusiones y Recomendaciones.

Finalmente se presentan las Referencias Bibliograficas y los Anexos que sustentan la

investigacion.



CAPITULO 1
EL PROBLEMA

El punto de partida de cualquier investigacion es la existencia de una situacion que ha
Illamado la atencion del investigador y que a su juicio requiere ser analizada para
mejorarla, hacer propuestas y planteamientos que permitan resolverla, generando
acciones posteriores. La parte inicial de toda investigacion consiste en delimitar y
definir el problema, entendiéndose que ello brindard méas posibilidades de éxito en la

obtencion de soluciones.

1.1 Planteamiento del Problema

La empresa Colomural de Venezuela, C.A. maneja en sus procesos productivos la
extrusion de polietileno, laminacion, impresion por sistema de rotograbado y
flexografia, corte de bobinas, rebobinado, troquelado de tapas de aluminio y tapas
laminadas. Con los que manufactura mas de cincuenta productos basados en las
especificaciones de sus clientes y los requerimientos técnicos que debe satisfacer cada
uno de los empaques que tienen como destino comercial la industria farmacéutica y del

sector alimentos.

La empresa presenta en la actualidad problemas de calidad y control de sus sistemas de
produccidn, haciendo entrega de productos fuera de especificaciones a sus clientes, que
impactan a nivel productivo en el porcentaje de mermas y rechazos, y a nivel comercial
afectan la confianza percibida por sus clientes y aliados comerciales, lo que supone el
riesgo evidente de la perdida de dichos compradores e implica un obstaculo para los

niveles de competitividad en el mercado del que forma parte la organizacion.

La deficiencia en la calidad de sus productos radica en el incumplimiento de los
estandares fijados por cada uno de los clientes y no obedecen exclusivamente a alguno
de los procesos operativos. La mayoria de los productos manufacturados requieren ser
procesados en varios equipos, ya que son laminados en una primera fase, luego son

impresos y finalmente cortados; este sistema de produccion genera a lo largo del
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proceso la acumulacion de mermas y defectos en los productos, ya que no existe una

identificacion de mermas por cada etapa del proceso productivo.

Los productos laminados presentan fallas ocasionales en la fuerza de adhesion de las
peliculas laminadas, lo que se conoce como delaminacion, lo que conduce a una perdida
de capacidad de sellado del material. Los productos impresos muestran fallas asociadas
al desprendimiento de tinta, registro deficiente de impresion, manchas y variacion de
tonalidades en las tintas. La seccion de corte y embobinado presenta ocasionalmente
problemas en la presentacion del producto, que suele quedar embobinado con poca

tension.

Las deficiencias del Departamento de Control de Calidad y la falta de autonomia en la
toma de decisiones, sumados a los sistemas de documentacion indebidamente
manejados que no permiten el estudio de trazabilidad de los procesos y los defectos de
calidad, no son garantia para el cumplimiento de las especificaciones de los productos y

Servicios.

Por tal motivo se hace necesaria la implantacion de politicas y objetivos para la calidad
que establezcan puntos de referencia para dirigir los procesos operativos y productivos

de la organizacion.

En este sentido se efectud la investigacion con el objeto de disefiar un programa para
que la empresa productora de empaques flexibles alcance los niveles de calidad
deseados en sus procesos, garantizando asi el cumplimiento de las especificaciones de

sus productos y servicios.
1.2 Objetivo General

Disefiar un programa de aseguramiento de la calidad para la implementacion de un
sistema de mejora continua en la produccion de empaques flexibles y productos

laminados.



1.3 Objetivos Especificos

1. Describir los procesos operativos asociados a la fabricacion de empaques
flexibles, papel tapiz y productos laminados dentro de la empresa.

2. Evaluar la condicion actual de cada uno de los procesos operativos estableciendo
las especificaciones de calidad.

3. Formulacion de un Programa para el Aseguramiento de la Calidad para la
produccidn de empaques flexibles y productos laminados.

4. Disefiar los indicadores de gestion fundamentales para el control de cada uno de
los procesos de manufactura.

5. Establecer los elementos necesarios para la implementacion del Plan de

Aseguramiento de la Calidad y determinar la factibilidad del mismo.
1.4 Justificacion

Las caracteristicas del mercado nacional que viene sufriendo un proceso gradual pero
sostenido de desindustrializacion, tratdindose de un desmantelamiento del parque
industrial que se ha visto reforzado con la dependencia externa de la economia del pais
en lo relativo a materias primas y la disminucion de los mercados, ha forzado a las
industrias a mantenerse en una lucha de sobrevivencia en la que deben ser cada vez

mejores.

La clave para el éxito comercial y la permanencia en el competitivo mercado pasan por
la integracion de los esfuerzos de las organizaciones y la busqueda del mejoramiento
continuo de sus procesos operativos y productivos, a fin de mantener buenos niveles de
calidad en sus productos y servicios, con los que puedan fortalecer su presencia en el
mercado satisfaciendo a sus clientes, asegurandose las relaciones e intercambios

comerciales.

Colomural de Venezuela, C.A. registra problemas en el aseguramiento de la calidad de

sus productos y servicios, y fallas en el departamento de control de calidad que han

ocasionado entregas de productos fuera de especificaciones, con embalajes deficientes y

que incumplen en cualquier medida con los estandares de calidad esperados por sus
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clientes, entre los que se encuentran laboratorios farmacéuticos e industrias del sector
alimento. Con esta situacion se ven afectadas las relaciones comerciales con sus clientes

y se ve perjudicada la competitividad en el mercado del que forma parte la empresa.

Con la mision de corregir las deficiencias en sus procesos operativos y productivos, la
empresa ha valorado la formulacion de un Programa de Aseguramiento de la Calidad
para la implementacion de un sistema de mejora continua, que permita ejercer un
control mas efectivo sobre las actividades que generan valor a sus productos y servicios.
Teniéndose como mision el fortalecimiento comercial con sus aliados, la garantia de
calidad en cada uno de sus productos, la permanencia de la empresa en el mercado y la
constitucion de una estructura mas efectiva que facilite la consecucion de futuros

proyectos.
1.5 Alcance

La investigacion comprende el desarrollo del Programa de Aseguramiento de la Calidad
y la evaluacion de los aspectos asociados a los procesos productivos de la empresa, lo
que permitird tomar acciones en las &reas determinadas como criticas y que ofrezcan
potencial de mejora a fin de garantizar niveles éptimos en la calidad de productos y

Servicios.

La identificacion de indicadores de gestion que permitiran evaluar de manera efectiva

los procesos operativos de la organizacion.

Siendo el propdsito del proyecto la formulacion de un Programa de Aseguramiento de la
Calidad fue necesario establecer los responsables y distintos protagonistas de cada uno
de los procesos, la identificacion de las fases del programa, herramientas y la
documentacion requerida para garantizar el cumplimiento de los estdndares de los

productos y servicios.

La caracterizacion completa del sistema facilito el disefio de mejoras para los procesos y
operaciones desarrolladas en la empresa, fomentando el sistema de mejora continua y la

determinacion de los elementos requeridos para la aplicacion del mismo.



La implementacion del programa en planta constituye la siguiente etapa del proyecto y
no fue objetivo de ésta investigacion, sin embargo si fueron consideradas y ponderadas
las mejoras que ofreceria la ejecucion del Programa de Aseguramiento de la Calidad y

un cronograma para su ejecucion.
1.6 Limitaciones

No se presentaron limitaciones en el desarrollo de la investigacion, ya que, el proyecto
representa una prioridad para la organizacién que tiene como objetivo el mejoramiento

la calidad de sus procesos y servicios.



CAPITULO 2
MARCO METODOLOGICO

Es de suma importancia en cualquier investigacion partir de un problema bien
identificado y delimitado, para asi establecer las distintas etapas del analisis del
problema, el método de investigacion, fuentes de informacion y el tratamiento que se les
brinda. Es ésta correcta definicion del problema analizado y la adecuada estructuracion
del marco metodoldgico lo que garantiza la calidad del trabajo y la obtencion de los

resultados esperados.
2.1 Estructura de la investigacion

La metodologia seguida en la investigacion para la formulacion de un Programa de
Aseguramiento de la Calidad y Mejora Continua en la organizacion Colomural de

Venezuela, C.A. es la mostrada en la Figura 1.

—_Planteamiento del problema
*Plan de Aseguramiento de la Calidad y de Mejora Continua
Delimitacion de la Investigacion

eFormulacion de un Plan de Aseguramiento de la Calidad y
Mejora Continua para una empresa que manufactura
empaques flexibles, lo que no contempla etapa de
implementacién

—__Tipo de estudio

e|nvestigacion descriptiva

*Modelo operativo viable

—_Disefio de investigacion

*No experimental

eLongitudinal de tendencia

*Apoyado en investigacion de campo

—__Recoleccién de datos

*Norma COVENIN 1800-80
eEntrevistas al personal de planta
eObservacion directa

eRevision de manuales y formatos
—L_Analisis de datos |

,—l Propuesta de investigacion |

,—l Conclusiones y recomendaciones |

Figura 1. Estructura de la investigacion
Fuente: Elaboracién del Autor (2012)

8



2.2 Tipo de investigacion

El disefio de un Programa de Aseguramiento de la Calidad para la implementacion de
un sistema de mejora continua en la planta Colomural de Venezuela, C.A. como
investigacion constituye la propuesta de un modelo operativo viable que permitird
formular las respuestas y soluciones a los problemas de calidad de los procesos

operativos de la empresa.

Segun Hurtado (2008), la investigacion proyectiva es un modelo operativo viable que

consiste en:

“La elaboracion de una propuesta, un plan, un programa o un modelo,
como solucién a un problema o necesidad de tipo practico, ya sea de
un grupo social, o de una institucion, o de una region geografica, en
un &rea particular del conocimiento, a partir de un diagndstico preciso

de las necesidades del momento” (p.1).

La investigacion es del tipo descriptivo. Segln los autores Hernandez, Fernandez &
Baptista (2006) una investigacion descriptiva: “trata de obtener informacion acerca del

fenomeno o proceso para describir sus implicaciones” (p.102)

2.3 Disefio de la investigacion

Segln los autores Hernandez, Ferndndez & Baptista (2006): “el término disefio se
refiere al plan o estrategia concebida para obtener la informacion que se desea” (p.158).
El disefio de la investigacion es entonces el enfoque que adopta el investigador para dar

respuesta al problema planteado.

En atencion al disefio, la investigacion constituyd un trabajo de campo desarrollado en

la empresa Colomural de Venezuela, C.A.

Segun el autor Arias (2006) la investigacidon de campo es:



“Aquella que consiste en la recoleccion de datos directamente de los
sujetos investigados, o de la realidad donde ocurren los hechos (datos
primarios), sin manipular o controlar variable alguna, es decir, el
investigador obtiene la informacion pero no altera las condiciones

existentes” (p.31).

La investigacion siendo de tipo descriptiva fue apoyada en disefio de campo no
experimental y longitudinal de tendencia.

Para el autor Kerlinger (2002) la investigacion no experimental es:

“La busqueda empirica y sistematica en la que el cientifico no posee
control directo de las variables independientes, debido a que sus
manifestaciones ya han ocurrido o son inherentes no manipulables. Se
hacen inferencias sobre las relaciones entre las variables, sin
intervencion directa sobre la variacion simultdnea de las variables

independiente y dependiente” (p.504).

Segun los autores Hernandez, Ferndndez & Baptista (2006): “Un disefio no
experimental longitudinal es un estudio que recolecta datos en diferentes puntos, a
través del tiempo, para realizar inferencias acerca del cambio, sus determinantes y

consecuencias” (p.156).

La investigacion ha permitido la recoleccion y andlisis de datos durante el
acontecimiento de los procesos operativos evaluados a lo largo de un periodo de seis
(06) meses.

2.4 Unidad de analisis

Las unidades de analisis para el cumplimiento de los objetivos formulados en esta
investigacion fueron el Departamento de Produccion de empaques flexibles y productos
laminados y el Departamento de Control de Calidad, incluyéndose en la investigacion
los procesos de laminacion, rotograbado, flexografia, corte y rebobinado, troquelado y
linea de manufactura de papel tapiz y cintas decorativas. Fue incluido en la unidad de
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andlisis el Departamento de Mantenimiento, ya que de éste también dependerd el
aseguramiento de la calidad de los productos y servicios, asi como el estado 6ptimo en

la operatividad de las maquinas del sistema productivo de la empresa.

Al establecerse el Departamento de Produccién de la empresa como unidad de analisis,
el personal de labora en dicho departamento es parte de la poblacién en estudio, lo que
incluye las categorias de operador, asistentes, obrero de Control de Calidad y
supervisores, respectivamente. Incluyéndose ademas cada uno de los procesos de
documentacion, procedimientos administrativos y operativos desarrollados por ellos

como parte del sistema productivo de la organizacion.
2.5 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para el cumplimiento de los objetivos trazados en la investigacion, se hizo uso de
técnicas cuantitativas y cualitativas, orientadas a la recoleccion efectiva de informacion
para la formulacién del programa de aseguramiento de la calidad y el conjunto de

propuestas de mejoras en los sistemas operativos de la organizacion.
2.5.1 Norma COVENIN 1800-80

Inicialmente fue necesario realizar un estudio del estado del sistema de control de
calidad, que permitiese sefialar los aspectos que pueden ser mejorados a fin contribuir
con el funcionamiento vy la eficiencia de los procesos de planta. Dicho estudio permitio
observar los efectos e impacto de la gestion de dicho departamento sobre el desempefio

global la organizacion.

Para completar dicho objetivo se emple6 como pardmetro la Norma COVENIN 1800-80
0 “Manual para la evaluacion del sistema de Control de Calidad de empresas de
alimentos”, ya que tal norma esta enmarcada dentro del ambito de la empresa,
evaluando la organizacion de la calidad, el control de materiales y procesos de
fabricacion, disposicion de materiales defectuosos, laboratorio calidad y metrologia,

condiciones sanitaras y fisicas de la planta, y al personal. La evaluacion es sencilla, facil
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de aplicar y posibilita la visualizacién grafica y porcentual de los resultados obtenidos
posterior a la aplicacion de la norma (ver Anexo 1).

2.5.2 Entrevistas con el personal de planta

Segun el autor Amador (2011) la entrevista es: “la comunicacién interpersonal
establecida entre el investigador y el sujeto de estudio a fin de obtener respuestas

verbales a los interrogantes planteados sobre el problema propuesto” (p.1).

Este tipo de técnica de uso comun permitié un contacto con el personal de planta,
agrupado en obreros, técnicos operarios y supervisores, para determinar el rol que
desempefian en el proceso productivo y en el aseguramiento de la calidad de los

productos y servicios (ver modelo en Anexo 2).

Este proceso se realizd de manera no estructurada, implicando un intercambio de
informacion abierto y espontaneo con el personal de la planta, a fin de reconocer las
dificultades en sus labores, puntos débiles y aspectos con potenciales mejoras.

2.5.3 Observacion directa

La observacion directa permite el estudio de las variables en su contexto natural, aunque
ello implique una interpretacion mas amplia del sistema, ya que suele ocurrir que dichas
variables no actien de forma aislada. La observacion es una técnica que implica la
visualizacion de un fenémeno y el registro de informacion para su posterior analisis; es
un elemento fundamental en todo proceso investigativo y permite la construccion de la

base de toda investigacion.

Mediante el contacto personal pero no participante con cada uno de los procesos
operativos y productivos del area de manufactura, se consiguié una relacién estrecha
con las debilidades y fortalezas de tales procesos asi como las actividades vinculadas, lo
que permitio la recoleccion efectiva de informacion en beneficio de los objetivos

planteados en la investigacion.
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2.5.4 Registros de produccion de los procesos de planta

Para la recoleccion de datos de manera cuantitativa se conté con el apoyo de la
organizacion para el uso de la data suministrada por el Departamento de Produccién, en
la que se presentan debidamente los niveles de produccion y las variables asociadas a
las deficiencias en la calidad de sus productos y servicios, viéndose involucrado las
fallas operativas, porcentaje de mermas en la produccion, rechazos y defectos de calidad
registrados. Se hizo uso de los formatos de produccion manejados por operarios y

supervisores para la recoleccion de data y su posterior analisis.

2.6 Técnicas para el analisis de datos

Las técnicas para el analisis de datos son herramientas Utiles para organizar y hacer uso
de los datos recopilados con los instrumentos de recoleccion de la investigacion. Estas
técnicas encierran la organizacion de los datos, la descripcion y el analisis de los
mismos. Los datos obtenidos son de dos tipos: cualitativos y cuantitativos.

2.6.1 Datos cualitativos

Estos datos corresponden a valores no numéricos recopilados mediante observacion
directa de los procesos productivos, entrevistas y caracteristicas generales de las
actividades desarrolladas en planta. Los mismos facilitan la construccion de la imagen

de la organizacion mostrada en la investigacion.

2.6.2 Datos cuantitativos

Estos datos constituyen aquellos valores numéricos presentados en tablas durante el
desarrollo de la investigacion. Presentado la informacion sobre el desempefio de los
procesos y del sistema de calidad en las evaluaciones formuladas a partir de la Norma
COVENIN 1800-80.
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2.7 Operacionalizacion de los objetivos

La operacionalizacion de objetivos facilita una estructura clara y precisa de las
actividades que deberdn ser realizadas en la investigacion, su desarrollo de manera

metodoldgica garantiza el cumplimiento de las metas establecidas en la investigacion.

Segun el autor Weiers (1986): “Muchos de los conceptos que analizamos en la
investigacion no pueden ni sentirse ni verse, por lo cual es imprescindible definirlos
operacionalmente con fines de medicién y andlisis. Incluso un concepto abstracto como

actitud puede definirse operacionalmente” (p.142).

La operacionalizacion de los objetivos da una definicion operativa de los conceptos,

estableciendo reglas y haciendo posible la medicién u observacion de los resultados

previstos.
Tabla 1. Operacionalizacion de los objetivos.
Objet'\.los Variables Definicion Indicadores Tecnicas e
Especificos Instrumentos

Describir los | Procesos Los procesos | Diagrama de flujo. | Técnica:
procesos operativos operativos son una | Descripcion de los | Observacion
operativos asociados a la | sucesion de etapas | procesos con el | directa.
asociados a la | fabricacion de | organizadas de | apoyo del | Entrevistas
fabricacion  de | empaques forma  coherente | personal operario | Instrumento:
empaques con el objeto de Fichas
flexibles, papel generar un
tapiz y productos producto y estan
laminados dentro definidos por el
de la empresa funcionamiento de

los equipos y

lineamientos

establecidos por el

Director Técnico
Evaluar la | Procesos Las Normas y | Técnica:
condicion actual | operativos y | especificaciones de | procedimientos Observacion
de cada uno de | especificaciones de | calidad son los | para calidad de | directa.
los procesos | productos y | requerimientos productos y | Entrevistas
operativos servicios establecidos por la | servicios. Instrumento:
estableciendo las Organizacion y los | Cuantificacion de | Fichas
especificaciones clientes para sus | métricas de los
de calidad productos y | procesos

servicios

VA
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(Continuacion)

Objet,'\.los Variables Definicion Indicadores Tecnicas e
Especificos Instrumentos

Disefar los | Indicadores de Indicadores de | Recopilacion de | Técnica:
indicadores  de | gestion gestion se definen | informacién. Observacion
gestion como la relacion | Identificacién de | directa
fundamentales existente entre las | elementos. Instrumento:
para el control de variables Analisis de datos. | Registros  de
cada uno de los cuantitativas o | Utilizar métricas | produccion
procesos de cualitativas,  que | del objetivo | Fichas
manufactura permiten observar | anterior y

la situacién y las | establecer

tendencias de | estandares de

cambio generadas | operacion

en el fendmeno

observado
Formulaciéon de | Programa de | Un programa | Mapa de procesos. | Técnica:
un Programa para | Aseguramiento de | provee las | Estandares de | Observacion
el Aseguramiento | la Calidad directrices para el | indicadores. directa
de la Calidad cumplimiento  de | Mecanismos para | Instrumento:
para la las registros de datos | Fichas
produccion  de especificaciones de | y causales de
empaques productos y | funcionamiento de
flexibles y servicios procesos
productos
laminados
Documentar el | Documentacion del | Documentar el | Mapas de | Técnica:
Sistema de | Sistema de | sistema implica | procesos. Observacion
Aseguramiento Aseguramiento de | caracterizarlo, Actividades de los | directa
de la Calidad y | la  Calidad y | recopilando la | procesos. Instrumento:
Mejoramiento mejoramiento informacién  que | Normas ISO | Fichas
Continuo de los | continuo de los | establezca su | 9001:2008
procesos procesos funcionamiento. La
productivos productivos documentacion

consiste en

material que

explica las

caracteristicas

técnicas y la

operaciéon de un

sistema.

Fuente: Elaboracién del Autor (2011)

2.8 Consideraciones éticas

El desarrollo de la investigacion se ve regido por el compromiso de actuar de forma

correcta y honorable, a fin de conseguir exitosamente los objetivos planteados en el
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mismo. La investigacion estuvo enmarcada en el Codigo de Etica y Conducta
Profesional del Proyect Magnagement Institute; fundamentado en la responsabilidad, el

respeto, la equidad y la honestidad como los valores éticos esenciales.
Segun el Proyect Magnagement Institute (2011):

“La responsabilidad en la investigacion hace referencia a la
obligacion de hacerse cargo de las decisiones tomadas y de las que no
son tomadas, cumpliendo con los compromisos asumidos como parte
del Trabajo Especial de Grado. Debera ser protegida la informacién
confidencial de la Organizacion y las decisiones tendrdn que estar

basadas en los intereses establecidos por la gerencia” (p.3).

Se mantuvo una postura de respeto por las normas y el compromiso profesional,
teniéndose consideracidn por las personas relacionadas a la investigacion y hacia los

recursos confiados para la ejecucion del proyecto.

El Codigo de Etica Profesional del Colegio de Ingenieros de Venezuela (1996) establece
que todo profesional debe cumplir con un codigo de ética que es: “el conjunto de
principios y normas fundamentales que guian el deber y la normalidad que deben
cumplir profesionales colegiados en el ejercicio de su profesion y en actos conexos con

la misma” (p.1).

Se procur6 la imparcialidad y la objetividad en la toma de decisiones, con sentido claro
de justicia y con una conducta libre de competencia e interés personal, prejuicios ni

favoritismos.

Es un principio fundamental de la investigacion comprender la verdad de los hechos y
actuar con honestidad, tanto en lo reflejado en la investigacion como en la conducta del

autor, suministrando informacién precisa y completa.
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CAPITULO 3
MARCO TEORICO

Habiéndose definido el problema que presenta para Colomural de Venezuela, C.A. el
control de la calidad, la investigacion requirié desarrollarse sustentada en un sistema
que garantizara los resultados esperados y el cumplimiento de los objetivos trazados,

ello constituye el Marco Tedrico que referencia la investigacion.

3.1 Descripcidn de la empresa Colomural de Venezuela, C.A.

Colomural de Venezuela, C.A. fue fundada en 1975, siendo una de las empresas
pioneras en la produccion de papel tapiz y cintas decorativas en el pais. De esta manera
ingres6 al mercado venezolano con disefios exclusivos de excelente calidad para la
decoracidn de hogares, establecimientos comerciales y oficinas, con tecnologia de punta

traida de Espafia e Inglaterra.

Por su gran impacto en el pais, la empresa encuentra la necesidad de ampliar su gama de
productos para seguir creciendo. A final de los afios 80, Colomural incorpora nueva
maquinaria para la elaboracion de empaques flexibles, entre ellas laminadoras,
trogueladoras, cortadoras, entre otras; modifica adicionalmente sus equipos impresores
en flexografia y rotograbado, permitiendo la impresion mdltiple, tanto de papel como
foil de aluminio y peliculas destinadas al empaque de alimentos, de esta manera junto a
la nueva tecnologia alemana para la fabricacion de empaque flexible, se logra una nueva
estructura productiva mucho mas ductil y amplia. Es asi como Colomural de Venezuela,
C.A. se introduce al mundo del empaque flexible, sin dejar a un lado la fabricacion de

papel tapiz y cintas decorativas.

Con la convergencia de las tecnologias de produccion de peliculas de empaque, de
impresion, flexografia y rotograbado, asi como las tecnologias de laminacion,
Colomural de Venezuela, C.A. logra combinar los recursos necesarios para dar, en

forma completa y avanzada, una gran gama de productos.
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En la actualidad la empresa estd dedicada a la manufactura de papel tapiz, cintas
decorativas, polipropileno (BOPP o PP) impreso en flexografia, polipropileno impreso
en rotograbado, polipropileno impreso en flexografia laminado con foil de aluminio
(con o sin laca) y polietileno (PE), polipropileno impreso en rotograbado laminado con
foil de aluminio (con o sin laca) y polietileno, papel impreso en flexografia laminado
con polietileno, papel impreso en flexografia laminado con polietileno, papel impreso
en rotograbado laminado con polietileno, laminacién de foil de aluminio y polietileno
sin impresion, empaques flexibles impresos y tapas de aluminio; ofreciendo al mercado
una amplia cartera de productos y servicios con los que persigue la satisfaccion de las
necesidades de cada uno de sus clientes.

La cartera de clientes de la empresa cuenta con las principales industrias farmacéuticas
nacionales e internacionales establecidas en el mercado nacional, empresas del sector
alimento y produccion de consumo masivo, a las que brinda ademas servicio de corte de
material y rebobinado. Colomural de Venezuela, C.A. también cuenta con un
departamento de troquelado de tapas de aluminio y tapas laminadas empleadas en la
industria lactea como sello de sus productos.

La empresa emplea como principales materias primas: foil de aluminio, papel bond,
papel antrigrasa, papel Litho para impresion, polipropileno (PP), polipropileno
biorientado (BOPP), tintas, adhesivos, lacas, solventes y polietileno (PE). Este Gltimo
puede ser procesado en planta a fin de cubrir las necesidades de inventario, pero su
manufactura esta sujeta a la disponibilidad de materia prima en el mercado.

Segun el Manual La Empresa Colomural de Venezuela, C.A. (2004) la organizacion
esta establecida bajo los siguientes lineamientos y politicas internas:

3.1.1 Objetivos de la empresa

o Crear disefios novedosos de papel tapiz y cintas decorativas
para decorar de una manera rapida y sencilla hogares,

establecimientos comerciales y oficinas.
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o Desarrollar distintos tipos de empaques para la gran industria,
que por su calidad y eficiencia, permitan un desenvolvimiento mas
competitivo de los clientes. Convirtiendo a Colomural de Venezuela,
C.A. en el mejor aliado de los mismos y en su mejor opcién, a la hora
de evaluar cualquier proyecto de implantacion de nuevos sistemas de

manejo de sus productos.

o Establecer las condiciones para que por confiabilidad,
puntualidad, responsabilidad, y servicio de la empresa, se cree y se
mantenga un Optimo proceso de sinergia con los relacionados,
creando beneficios mutuos y aumentando las perspectivas de
rentabilidad.

o Ser factor preponderante en el desarrollo de la capacidad
técnica y humana del personal, aportando a la empresa, y a la

sociedad en conjunto, un mejoramiento continuo del individuo.

o Elaborar productos amparados en los adecuados controles y

procedimientos de calidad y sanidad.

o Proporcionar servicio y orientacion a los clientes que permita

satisfacer sus necesidades.

o Capacitar al personal y motivarlo en forma permanente para

desarrollar sus habilidades.

o Generar los recursos para la ejecucion de la gestion empresarial

que permita la obtencion de la eficiencia y competitividad adecuada.

o Establecer sélidos vinculos entre los clientes y proveedores

para un desarrollo de la calidad a través de la sinergia.
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3.1.2 Vision de la empresa

Esta organizacion esta orientada a convertirse en la mejor y mas
innovadora de las empresas de manufactura de empaques, papel tapiz
y cintas decorativas, obteniendo asi el reconocimiento a nivel
nacional e internacional, por la excelencia en servicio, producto y

recursos.
3.1.3 Mision de la empresa

Colomural de Venezuela, C.A. cuenta con la tecnologia actualizada y
recurso humano capacitado y muy profesional. Generan beneficios
econdémicos y sociales que satisfacen a clientes, trabajadores,
relacionados y accionistas con una responsabilidad social y ética que
responde a las condiciones del entorno en forma dinamica, oportuna y

flexible.
3.1.4 Politica de calidad

Satisfacer las necesidades del mercado nacional e internacional con
productos y servicios de Optima calidad, mediante una tecnologia
adecuada y un recurso humano capacitado, permitiendo a la empresa
operar con eficiencia y competitividad, compartiendo con los clientes
y relacionados el éxito alcanzado.

Para esto se ha disefiado un Manual de Control de Calidad en el cual
se identifica como se deben realizar cada uno de los ensayos para
cada sistema de produccion de nuestra planta. De esta manera le
podemos ofrecer y garantizar una excelente calidad a nuestros

clientes.
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3.1.5 Estructura organizacional de la empresa

Colomural de Venezuela, C.A. es una organizacion dirigida por una Vicepresidencia
que representa los intereses de socios e inversionistas (véase Figura 2), la cual se apoya
en una estructura sencilla donde los roles estan plenamente diferenciados. El
Departamento de Contabilidad, abocado al manejo de costos, cuentas por cobrar y por
pagar, ndmina de empleados, y que asume ademas las tareas de una Direccion de

Recursos Humanos.

El Departamento Técnico cuyo director coordina las labores del Jefe de Mantenimiento,
Jefe de Planta y la Secretaria de Compras, para el funcionamiento de la planta
considerado entonces como el Departamento de Produccién, lo que agrupa los equipos

de produccion, personal y taller de mantenimiento.

La Direccién de Mercadeo es la encargada de las alianzas comerciales, la atencion de

clientes y logistica.

Vice Presidente

Secretaria

|

Director de

Jefe de Director Técnico Mercadeo y

Contabilidad

Ventas

Asistente de

Asistente de
Director Técnico
Asistente de

EECUTSOS Cobranzas [ ‘ ‘ |
umanos

Supervisor de Jefe de Secretaria de Supervisor de

Administracion de Representantes
Ventas de Ventas

Planta Mantenimiento Compras Calidad

Auxiliar de Auxiliar de
Contador Contador

Secretaria de
Contabilidad Comité de Obrero
Seguridad Almacenista E Ob_re_ros , rObre_ro_s NOI Especializado
Industrial Control de Calidad

Figura 2. Organigrama de la empresa Colomural de Venezuela, C.A.
Fuente: Manual La Empresa Colomural de Venezuela, C.A.

El Supervisor de Calidad y el obrero de Control de Calidad responsable del laboratorio

reportan en conjunto al director técnico, constituyendo asi el departamento de control de
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calidad adjunto a la gerencia técnica.

3.2 Productos manufacturados

Colomural de Venezuela, C.A. produce empaques flexibles para la industria
farmacéutica y alimenticia, manufacturando productos de aluminio, polietileno,
polipropileno, papel y sus combinaciones. Un empaque flexible es un material que por
su naturaleza se puede manejar en maquinas de envolturas o de formado, llenado y
sellado; pudiéndose presentar al usuario en rollos, bolsas, etiquetas u hojas, ya sea en

forma impresa o sin impresion.

La empresa cuenta con méas de 50 articulos en su catalogo de productos, agrupados en
materiales laminados, impresos, extruidos, troquelados o la combinacién de estos

procesos.

3.2.1 Laminaciones

Alupol, laminacién de foil de aluminio y polietileno, que se emplea para el sellado de
envases de polipropileno o contenedores de polietileno de alta densidad, y como sello de
garantia de inviolabilidad de productos farmacéuticos. El Alupol asegura la integridad
fisica y las propiedades del producto, ademéas permite una alta calidad en la impresion

(ver Figura 3).

Figura 3. Ejemplos del uso comercial del Alupol

Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.
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Alupel, laminacion de foil de aluminio y papel antigrasa o papel Litho. Cuando el
producto a envasar es de origen lacteo y consistencia firme como la margarina y
manteca, suele emplearse una laminacion Alupel con papel antrigrasa, a fin de asegurar
la integridad del producto y proporcionar una barrera no permeable que evita la
contaminacion del alimento y el desprendimiento de grasa fuera del empaque, siempre
que se resguarde a las temperaturas recomendadas (ver Figura 4). Para productos
granulados de la industria farmacéutica y cosmética es comdn la utilizacion de Alupel
con papel Litho, ya que este ofrece una superficie ideal para la impresion del disefio del
producto mientras que la pelicula de foil de aluminio ofrece una barrera fisica que
garantiza la conservacién de las propiedades quimicas del producto. La laminacién

Alupel de papel Litho suele ser por lo general la fase inicial de la produccion del

laminado Triplex.

R —
PP PP e
o

yreoedl T .

—

Figura 4. Ejemplo del uso comercial del Alupel
Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.

Triplex, laminacion de tres peliculas: foil de aluminio, polietileno y papel Litho (ver
Figura 5). En esta composicion el foil del aluminio es el material intermedio, siendo el
polietileno el lado interno del empaque y el papel Litho el externo, en el cual podra
luego imprimirse el disefio deseado a través del proceso de rotograbado o flexografia. El
Triplex es empleado en el envasado de productos granulados en la industria
farmacéutica y cosmética.
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Figura 5. Ejemplos del uso comercial del Triplex

Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.

Papel tapiz y cintas decorativas, laminacion de papel Litho y cartulina bond base 20 (ver
Figura 6). Para esta laminacién se emplea un adhesivo con base acuosa y el papel Litho
procesado ya ha sido impreso previamente en flexografia o rotograbado.

Figura 6. Ejemplos de papel tapiz y cintas decorativas

Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.
3.2.2 Empaques flexibles impresos

La empresa cuenta con tres equipos operativos para la impresion de sus productos, dos
maquinas de rotograbado y una de flexografia. Los disefios de los empaques pueden
tener seis (06) u ocho (08) colores debido al igual nimero de estaciones de los equipos,
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aunque las especificaciones de los productos requieren la impresion con laca o barniz lo

que ocupa una estacion de la rotograbadora (véase Figura 7).

L X
Figura 7. Ejemplos de empaques flexibles

Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.
3.2.3 Papel tapiz y cintas decorativas

La empresa realiza impresion de papel tapiz en pocas presentaciones, tanto en
flexografia como rotograbado, y centra su produccion de cintas decorativas
exclusivamente al corte de bobinas matrices que son importadas al pais, con lo que
logra ofrecer una gran variedad de cintas decorativas que luego distribuye bajo la marca

comercial de la empresa.

3.2.4 Tapas de aluminio y laminadas

Manufactura tapas de foil de aluminio y laminacion Alupol para la industria de
alimentos, las cuales son empleadas en el sellado de envases de PP, PS o PP.

25



Se producen dos tipos de tapas, de 75,5 mm y de 115 mm de diametro (ver Figura 8).

Figura 8. Ejemplos de tapas para envasado de alimentos

Fuente: Registro fotogréafico de Colomural de Venezuela, C.A.

3.2.5 Polietileno

La extrusion de polietileno permite abastecer de materia prima los inventarios,
procesandose el material con las especificaciones requeridas para cada laminacion

(véase Figura 9).

q ®
S LS
Figura 9. Diferentes presentaciones del polietileno

Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.
3.3 Antecedentes de la investigacion

La consulta de trabajos de investigacion previos permite encaminar la investigacion,
brindandole una estructura acorde a los objetivos planteados, empleando informacién
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valedera y que garantiza el nivel esperado del trabajo.

La revision de la literatura debe ser selectiva y consiste en detectar, obtener y consultar
la bibliografia y otros materiales que puedan ser de utilidad a los propoésitos de la
investigacion. Se trata de ubicar el trabajo en el campo de estudio e identificar los

nuevos aportes que pueden ser proporcionados en el area.

Para la estructuracion del proyecto y consecucion de la investigacion se consultaron los
siguientes trabajos de Tesis de Grado, los cuales sirvieron de guia para dar forma a la

investigacion formulada:

e Dominguez (2006): “Disefio de un plan de mejora para la implementacion de un
sistema de mejora continua en una planta de preparacion de concentrados de refrescos y
jugos”. Trabajo Especial de Grado presentado ante la Universidad Catélica Andrés
Bello como requisito para optar al titulo de Ingeniero Industrial. Desarrollado bajo la
modalidad de proyecto factible en un disefio de investigacion de campo descriptivo con
una estructura basada en la documentacion tedrica, determinacién de la brecha actual y

lo requerido para, finalmente, presentar la propuesta.

La investigacion formula un plan de mejora con el que se espera alcanzar el nivel
minimo de cumplimiento del sistema denominado Manufacturing & Warehousing
(M&W) por el cual la organizacion establece los requerimientos conjuntos de la planta
de jugos de Empresas Polar. EIl trabajo contempla ademéas un andlisis cualitativo de

Costos — Beneficios.

e Ximenez (1998): “Disefio de un sistema de indicadores de gestion y de gerencia
de procesos que permita evaluar el desempeio y la calidad de gestion de la empresa”.
Trabajo Especial de Grado realizado como requisito para la obtencion del titulo
Ingeniero Industrial ante la Universidad Catdlica Andrés Bello. Desarrollado como
proyecto factible, formula un sistema de calidad basado en la gerencia de procesos e
indicadores de gestion, para la empresa de servicios Honeywell en respuesta a la
necesidad de cuantificar y mejorar sus procesos. La investigacion no incluye su
implementacion, sin embargo realza la importancia de la gerencia de procesos y los
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indicadores de gestion, como herramientas que deben trabajar en conjunto, con lo que se
pueda estudiar permanentemente los procesos asociados a la calidad de la empresa y sus

Servicios.

e Rodriguez (2008): “Disefno de un plan de mejora de la productividad para una
linea de empaque”. Trabajo Especial de Grado entregado a la Universidad Simén
Bolivar como requisito parcial para la obtencion del titulo Ingeniero de Produccion.
Enmarcado como un proyecto factible y desarrollado en la farmacéutica Bayer
contempla la mejora continua de los procesos operativos, haciéndose hincapié en las
actividades de mantenimiento de equipos, por considerarse la esencia de la
sostenibilidad de la produccion y la obtencidn de la calidad de los productos asociados.
La vision global de la industria se consigue mediante el analisis de bitacoras
pertenecientes a cada area de produccion, al uso de indicadores de gestion y al estudio

Causa — Efecto de cada una de las deficiencias operativas identificadas.

e LoOpez (2011): “Propuesta de mejoramiento de los procesos operativos de la
empresa bajo el enfoque de calidad”. Trabajo Especial de Grado presentado como
requisito para la obtencion del titulo Ingeniero Quimico ante la Universidad Simén
Bolivar desarrollado en la organizacion Deterquim, C.A. El proyecto factible presenta
una propuesta de estandarizacion enfocado hacia la calidad de los procesos, para lo que
se realiza un diagnostico integral de la organizacion identificAndose los procesos claves,
de soporte y estrategia, asi como las interacciones entre ellos. El trabajo promueve el
uso de registros estandarizados en cada uno de los procesos y en el control de la
documentacion, haciendo la formulacion de manuales de procedimientos y formatos
necesarios para la posterior implementacién del sistema propuesto bajo el enfoque de
calidad.

3.4 Bases teoricas de la investigacion

Para el desarrollo de la investigacién es necesario lograr un sistema efectivo y

coordinado de sus conceptos y pretensiones a fin de lograr un debido acercamiento al
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problema planteado, de manera de dar a la investigacion un sentido coherente. Se
tomardn como base teorica el concepto de calidad y las implicaciones tedricas y
operacionales del mismo, asi como los puntos de vista de distintos autores sobre el

aseguramiento de la calidad y la mejora continua.
3.4.1 Conceptos de la calidad

La calidad de un producto o servicio es una resultante de la interrelacion de un conjunto
de procesos que se desarrollan dentro y fuera de las organizaciones. Con frecuencia se
ignoran las caracteristicas complejas de un sistema productivo, considerandose el
proceso de produccion y la prestacion de servicios como los Unicos responsables de

lograr la calidad exigida por clientes y socios comerciales.

Segln el autor Jurdn (1990): “las definiciones de la palabra calidad incluyen ciertas
palabras claves que a su vez hay que definir: producto, bienes, software y servicio”
(p.15). Producto es la salida de cualquier proceso. Bienes son cosas fisicas. Software es

el programa de instrucciones. Servicio es el trabajo realizado por otra persona.

La calidad puede definirse como la conformidad relativa con las especificaciones, y el
grado en que un producto o servicio cumple esas especificaciones de disefio. Una vision
moderna indica que la calidad es hacer entrega al cliente de un producto que supere sus
expectativas, reconociendo que ello era lo que deseaba pero lo desconocia, lo que

implica que el fabricante sea un visionario de procesos de produccion.

Segun Norma COVENIN-ISO 9000:2000 la calidad es: “la propiedad o conjunto de
propiedades inherentes a una cosa que permiten apreciarla como igual, mejor o peor que

las restantes de su especie” (p.7).

El primer paso para la movilizacion colectiva de cualquier proyecto u organizacion es el
establecimiento de los lineamientos de la calidad. La competitividad en los actuales
escenarios comerciales presenta a empresas plenamente identificadas con una debida

gestion en sus procesos de produccién, lo que le ha brindado excelentes logros al
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momento de saber manejar y controlar la calidad, lo que ella involucra, demanda y hace

atractivos sus productos, servicios y que genera valor agregado a la organizacion.

En los sistemas productivos la calidad no solo debe ser asegurada en la salida final del
producto o servicio, el compromiso con la calidad debe partir desde la adquisicion de
las materias primas hasta el envio de productos terminados, probando la calidad en cada
etapa del proceso de produccion. La calidad debe ser sujeta a exdmenes rigurosos en el
sistema, con analisis, auditorias, certificaciones e inspecciones al azar de cada producto

en todo el proceso de produccion.

La politica de la organizacién debe ser el compromiso con la calidad garantizando que
todos los procesos suministren constantemente productos y servicios de la mas alta

calidad, que satisfagan o superen las expectativas de sus clientes.
3.4.2 Norma COVENIN 1800-80

La norma venezolana constituye un método cuantitativo para la evaluacion de sistemas
de control de calidad de empresas de alimentos, lo que se ajusta perfectamente al caso
de Colomural de Venezuela, C.A. por ser fabricante de productos para la industria de
alimentos y farmacéutica. La Norma COVENIN 1800-80 permite obtener un perfil de la
empresa determinando las posibles deficiencias en el control de la calidad, sefialando al

mismo tiempo las partes que deben mejorarse para lograr la optimizacion del sistema.

La norma facilita las herramientas para la determinacion de la capacidad de una
organizacion para fabricar en forma constante, productos de una calidad definida

mediante el analisis y calificacion de los siguientes aspectos:

e Instalaciones, equipos y medios de produccion.
e Competencia del personal.
e Organizacion de la calidad en la empresa.

e Condiciones sanitarias.

Cada uno de estos aspectos es considerado por la Norma COVENIN 1800-80 como un

principio basico: “todas aquellas normas de organizacion y funcionamiento, sistemas y
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equipos que deben existir y aplicarse en mayor 0 menor proporcion como condicién

primordial para el aspecto de la calidad” (p.3).

La misma Norma COVENIN 1800-80 establece que un demérito: ‘“siempre estd
referido a un principio basico, aquellos aspectos parciales del principio que, por omision
0 por su valor negativo, hacen que la efectividad de éste no sea completa, y actian por

tanto sobre él disminuyendo su puntuacion total ” (p.3).

La evaluacion del sistema de control de calidad se realiza mediante el uso del formato
provisto por la Norma COVENIN 1800-80. La Tabla 2 servira de ejemplo para la
explicacion de la evaluacion, describiendo el proceso, el registro y la calificacion de

cada una de las areas.

Tabla 2. Ejemplo de la evaluacion de la norma COVENIN 1800-80 en el sistema de

control de calidad el Area I: Organizacion de la calidad.

A B C E F G %
D (D1+D2+...+Dn) TOTAL 1 5 4 4 1
AREA PRINCIPIO BASICO PTS © PTS| % 0 0|30 0] 50|60 0| 80| 90100
1lz2]slefs[o |DEME T
1. ORGANIGRAMA 55 | 0]10f{0 |5 15 40 | 73
. 2. AUTORIDAD Y AUTONOMIA 55 131282 15 40 | 73 |
. ORGAEESSIA%N DELA 3. PROCEDIMIENTOS ESCRITOS 45 |0[1]0 1 44 | 98
4. CERTIFICACION DE CALIDAD 15 ]0fo]J1]0 1 14 | 93
TOTAL OBTENIBLE| 170 TOTALOBTENIDO| 31 [139] 82 [

Fuente: Registro de evaluacion de la Norma COVENIN 1800-80

En la Tabla se observa la evaluacion del &rea de organizacion de la calidad, la cual esta
compuesta por cuatro indicadores o principios basicos, los cuales tienen la puntuacién
maxima obtenible registrada en la columna “C”. En la siguiente columna denominada
“D (D1+D2+...+Dn)” son registrados los deméritos o puntos negativos
correspondientes a cada uno de los indicadores evaluados. La columna siguiente totaliza
la diferencia existente entre los deméritos y los puntos positivos obtenidos en la
evaluacion, cuya contribucion es expresada en forma porcentual; por ultimo, el
desempefio porcentual se expresa en forma grafica, por medio de barras. Cabe resaltar
que la ultima fila en “Total Obtenido” muestra los valores resultantes de la evaluacion
del area. La Norma COVENIN 1800-80 establece que un porcentaje inferior al 80% es

un indicador negativo que requiere de atencion.
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3.4.3 Programa de Aseguramiento de la Calidad

La implementacion de un sistema o Programa de Aseguramiento de la Calidad implica
el compromiso de la gerencia de la organizacion a promover los cambios necesarios, de
manera estructurada y con vision de futuro, que permita la unificacién de criterios y el
establecimiento de metas reales que promuevan conseguir los objetivos de calidad

fijados.

No existe una formula Unica para mejorar la calidad, aunque pueden identificarse
algunas acciones que seguidas segun la situacion de cada empresa, podrian asegurar la

implementacidn de un sistema efectivo de la calidad para sus productos y servicios.

El aseguramiento de la calidad representa todas aquellas acciones planificadas y
sistematicas necesarias para proporcionar la confianza adecuada que un producto o

servicio satisface los requisitos de calidad establecidos.

Segun el autor Malevski (1995), para que un Programa de Aseguramiento de la Calidad
sea efectivo: “se requiere, generalmente, una evaluacion permanente de aquellos
factores que influyen en la adecuacion del disefio y de las especificaciones segun las
aplicaciones previstas, asi como también verificaciones y auditorias a las operaciones de
produccion, instalacion e inspeccion” (p.50). Dentro de una empresa, el Programa de

Aseguramiento de la Calidad sirve como una herramienta de la gestion.

El aseguramiento de la calidad es un sistema y como tal, es un conjunto de
procedimientos bien definidos y entrelazados, que requiere unos determinados recursos
para funcionar, tal como define la Norma del Sistema de Salud Mexicano NOM-176-
SSA1 (1998): “el aseguramiento de la calidad es el conjunto de actividades planeadas y
sistematicas implantadas dentro del sistema de calidad, y demostradas segun se requiera
para proporcionar confianza adecuada de que un elemento cumplira los requisitos para
la calidad” (p.1).

Desde su definicion, el término “aseguramiento” implica afianzar algo, garantizar el

cumplimiento de una obligacién, comprobar la certeza de algo y prometer; a través del
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aseguramiento, la organizacion intenta transmitir la confianza y afirma su compromiso

con la calidad a fin de brindar el respaldo necesario a sus productos y servicios.

Por medio el aseguramiento de la calidad la empresa podréa incorporar un sistema de
calidad con actividades que permitan el mejor aprovechamiento de los recursos, lo que
implica una evaluacion de los procesos, la identificacion de oportunidades de mejora, el
disefio de mejoras y su implementacién, el manejo eficiente de documentacién, entre

otras.

No es conveniente que los sistemas de calidad resulten en burocracia, papeleo o falta de
flexibilidad. Todos los negocios tienen una estructura administrativa y ésta es la base

sobre la que se construye el sistema de calidad.

La aplicacion de un sistema de procesos o sistemas de calidad dentro de la organizacion,
junto con la identificacion e interacciones de estos procesos, asi como su gestion para

producir el resultado deseado, puede denominarse como "enfoque basado en procesos".

Segln la Norma ISO 9001:2008: “una ventaja del enfoque basado en procesos es el
control continuo que proporciona sobre los vinculos entre los procesos individuales

dentro del sistema de procesos, asi como sobre su combinacion e interaccion” (p. 7).

La direccion de la organizacion es en ultima instancia la responsable del establecimiento
de la politica de calidad y de las decisiones en dicha materia, asi como el desarrollo,
implementacion y sostenibilidad del sistema de calidad. Es conveniente que las
actividades que aporten directa o indirectamente a la calidad, sean debidamente
definidas y documentadas, considerandose las responsabilidades y sus actores.

Para el autor Russel (1998), un plan maestro de la calidad tiene como objetivo:
“cambiar la cultura (actitud) de la organizacion hacia una forma ejecutiva de calidad

total para mejorar la competitividad (sobrevivencia) y prosperar” (p.31).

Este plan maestro de la calidad contempla cuatro (04) metas que se citan a continuacion:
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1. Integrar y promover la administracion de la calidad: Comprometiéndose con la
politica de calidad, comercializar los conceptos de calidad total y desarrollos de
equipos de trabajo, demostrando compromiso del ejecutivo e involucrando a

todos los niveles de la organizacion.

2. Desarrollar una organizacion que responda a las necesidades y deseos de los
clientes: Integrando la calidad en la organizacion de negocios, y educar a la

organizacion en los conceptos y métodos de la calidad.

3. Proporcionar valor al cliente de manera consistente: Desarrollando una base para
la mejora, aplicando las técnicas y herramientas de la calidad para la prevencion,

e instrumentar métodos estadisticos para el control de la calidad.

4. Alcanzar la mejora continua: Estableciendo un sistema de educacion en la
calidad, formar sistemas de auditorias, integrar la prevencion total, e integrar la

administracion de la calidad total.

Un Programa de Aseguramiento de la Calidad tiene un requisito esencial e
indispensable para el correcto disefio y funcionamiento del sistema que genera
productos destinados al consumo humano, ya que debe garantizarse la inocuidad y
seguridad de dichos productos; este requisito son las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM).

Las BPM son aplicables a cualquier operacion de fabricacion de medicamentos,
cosméticos, medicamentos y alimentos, abarcando por completo su ciclo de
manufactura. Encontrdndose dentro del concepto de garantia de la calidad, lo que

constituye el aseguramiento uniforme y controlado en la produccion.
Segun el autor Tapia (2007):

“La aplicacion del Analisis de Peligros y Puntos Criticos (HACCP)

no reviste caracter obligatorio en Venezuela. Sin embargo, en la

Gaceta Oficial Numero 36.081 del 07 de noviembre de 1996, se
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publicaron las Normas de Buenas Practicas de Fabricacion,

Almacenamiento y Transporte de Alimentos para Consumo Humano”

(p.109).

Este mismo estudio concluye que en Venezuela este tema requiere de mayor atencion
debido a las implicaciones para la salud que alcanzan a todos los estratos de la
poblacion, a las implicaciones comerciales de su cumplimiento, que afecta la
competitividad de las empresas y establecen distinciones en cuanto a gestion de calidad
e inocuidad de los productos.

3.4.4 Ciclo generador de la calidad

La empresa que desee y necesite obtener beneficios precisa de los usuarios de sus
productos. Existe una relacion imprescindible entre las organizaciones y sus clientes.
Las empresas deben cometer algunos errores pero permitiendo menos defectos,
logréandolo a través no solo del uso de mejores materias primas, sino con una

organizacion que persiga la mejora continua basada en la gestion de la calidad.

La calidad comienza y termina con el cliente. Las actividades y acciones mediante las
cuales las empresas consiguen crear calidad y satisfacer a sus clientes es un reflejo del

ciclo de la calidad o funcion de la calidad.

Para los autores Juran & Gryna (1995) la funcién de la calidad es: “el conjunto
complejo de estas actividades a través de la cuales se logra la adecuacién al uso,
independientemente de quien las realice, la propia empresa u otros agentes relacionados
con la misma, como proveedores o comerciantes” (p.6). Cada vez que un producto da
una vuelta a este ciclo se acerca mas a lo que el usuario desea, y por tanto tendra mas

calidad (vease Figura 10).
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Figura 10. Espiral del progreso
Fuente: Juran & Gryna (1995)

Este proceso representa la secuencia ldgica para la obtencion de una calidad adecuada
para el cliente, pero es necesario analizar como puede la empresa generar tal calidad por
medio de este ciclo y conseguir la mejora continua. Ello es posible a través del ciclo de

Shewhart (véase Figura 11).

Accion Planificacion

Control Ejecucién

Figura 11. Ciclo Shewhart
Fuente: Juran & Gryna (1995)

Grill6 (2000), define el ciclo de Shewhart como:

“Un procedimiento que persigue la mejora de cualquier actividad de
la empresa. Consta de cuatro etapas: planificacion, ejecucion, control

y accién. En ese sentido, el individuo, independientemente de su
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responsabilidad, establece un plan para alcanzar el objetivo (plan), lo
ejecuta (do), verifica los resultados obtenidos con los planificados
(check), y por ultimo toma las decisiones oportunas si los objetivos no

son los esperados o0 se quiere mejorar (action)” (p.45).

El dltimo paso de este ciclo permite a la organizaciébn mejorar cualquier etapa y
satisfacer por tanto al cliente de esa fase.

3.4.5 Sistema de mejora continua

Kaizen es un sistema enfocado en la mejora continua de toda la empresa y sus
componentes, de manera armonica y proactiva. El sistema de origen japonés surgi6 ante
la necesidad de la nacion de superarse a si misma de forma que pudiese equipararse con
las potencias industriales de Occidente, quienes mantenian el monopolio industrial a

nivel mundial.

Segun el autor Imai (2001): “La esencia de la direccion de la calidad es la mejora
continua. En este sentido, el término Kaizen significa mejora continua, involucrando a

todos los niveles de la jerarquia organizacional” (p.37).

Para Quesada (2008) el término Kaizen es: “una palabra compuesta por Zen que
significa “para mejor” y Kai que significa “cambio”, pudiéndose traducir como “cambio

para mejor” lo que se ha definido como el mejoramiento continuo” (p.1).

Las mejoras en las organizaciones pueden tener su origen en dos tipos de cambios:
incrementales (Kaizen) o bruscos (innovacion). Los cambios estructurales son
originados por el entorno empresarial o bien por una anticipacion a los mismos. El
Kaizen constituye un esfuerzo permanente de efectos acumulativos ya que no se trata
unicamente de la sostenibilidad, se trata también de la mejora y actualizacion
ininterrumpida de los estandares de desempefio, requiriendo el esfuerzo individual de
todo el personal de la organizacion y la suma de dichos esfuerzos. Las caracteristicas de
éste sistema permite su implementacion en cualquier parte de la cadena de servicio o

area de la empresa.
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Segun la Norma 1SO 9001:2008:

“La organizacion debe mejorar continuamente la eficacia del sistema
de gestion de la calidad mediante el uso de la politica de la calidad,
los objetivos de la calidad, los resultados de las auditorias, el analisis
de datos, las acciones correctivas y preventivas y la revision por la

direccion” (p.16).

La filosofia Kaizen establece como uno de sus principios, el reconocimiento de la
necesidad de mejora. Sin tal reconocimiento cualquier intento de implementacién de
una nueva técnica o procedimiento dentro de la organizacion, se convertiria en una
lucha entre las diferentes areas y niveles. La esencia de las practicas administrativas
para el mejoramiento de la productividad y mejores niveles de calidad en los procesos
radica en la implementacion de diversas herramientas que se enmarquen en la filosofia
Kaizen, como lo son la Calidad Total, el Mantenimiento Productivo Total (TPM) (véase

Anexo 3), Principio 5S” (véase Anexo 4), Justo a Tiempo, Kanban, entre otras.

3.4.6 Condiciones para la mejora continua

Para que la mejora continua llegue a ser una realidad dentro de cualquier organizacion,
bajo la filosofia de la direccion de la calidad, es de obligatoria necesidad que se logren

los siguientes aspectos:

1. Trabajar con datos precisos y debidamente manejados como parte esencial del
programa de mejora continua. Los datos son imprescindibles para la resolucién
de problemas.

2. Sequir el ciclo de Shewhart, con el cual se persigue la mejora continua a través
de la resolucion de problemas u oportunidades.

3. La existencia de objetivos. No es posible que exista una mejora si no existe una

meta que se desea superada.

Pueden ser aplicadas diferentes técnicas en este proceso de mejora continua, entre las

que se encuentra la identificacion de los deseos de los clientes, de la organizacion o la
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gerencia, estudios de mercado, analisis de costes de calidad, herramientas estadisticas,

auditorias, mejora de procesos, benchmarking, reingenieria, entre otras.
3.4.7 Herramientas y técnicas para la planificacion de la calidad

Existe un sinfin de herramientas para la calidad, orientadas hacia la planificacion,
control de procesos, mejoramiento y resolucion de problemas, y técnicas en calidad de
servicio. A menudo, se emplean herramientas de planificacion de calidad para contribuir
a la definicion del problema y para la planificacion de actividades de gestion efectivas.
Se mencionan a continuacion algunas de estas herramientas y técnicas para la

planificacién de la calidad:
Analisis costo/beneficio

La estructura de un sistema de calidad debe considerar las concesiones entre los costos y
los beneficios, un balance entre ambos aspectos permitira o no, el éxito del sistema y el
compromiso de la gerencia con la calidad. El principal beneficio de trabajar teniendo
como meta la conformidad de los requerimientos de calidad es alcanzar una menor tasa
de errores, lo que implica una mejor productividad, mayor eficiencia, disminucién de
costos y una mayor satisfaccion de los interesados. El costo de cumplir con los
requerimientos de calidad son los gastos asociados con las operaciones de la gestion de

calidad.
Estudios comparativos

También conocido como “benchmarking”, el estudio comparativo implica enfrentar las
practicas, productos o servicios con las de la competencia, a modo de identificar
diferencias y similitudes para poder generar ideas para la mejora y estandarizacion de

procesos.
Disefio de experimentos

Este método estadistico permite la identificacion de los causales que pueden influir

sobre las variables especificas de un producto, proceso o servicio de una organizacion.
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Desempefia un rol netamente de optimizacion de las actividades analizadas.

Costos de la calidad

Los costos de la calidad son los costos asociados a las inversiones hechas para prevenir
el incumplimiento de las especificaciones de productos y servicios, para la evaluacion
constante de la conformidad de los requisitos, y por el reproceso consecuencia del

incumplimiento de las especificaciones.

Es importante sefialar la clasificacion de Besterfield (1994), el cual divide los costos de

la calidad en dos tipos: Costos de Control y Costos por Fallas en el Control.

“Costos de Control, se miden en dos segmentos: a) costos de
prevencion, asociados con actividades encaminadas a planificar,
mantener y elevar el nivel de calidad determinado, asi como mantener
el minimo los costos por fallas; b) y costos de evaluacion, asociados
con las actividades relacionadas con la evaluacion de la calidad con el
objetivo de asegurar su correspondencia con los requerimientos

establecidos.

Costos por Fallas en el Control, causados por los materiales y
productos que no satisfacen los requisitos de calidad. Se dividen
en: a) costos por faltas internas, que incluyen los costos de calidad
insatisfactorias, que se detectan dentro de la compafiia; b) y costos
por fallas externas, asociados con los defectos que se encuentran
después de ser entregado el producto al cliente y que se manifiestan

fuera de la empresa” (p.150).
3.4.8 Analisis de Modos y Efectos de Falla

El Analisis de Modos y Efectos de Falla supone un método de gran utilidad para
aumentar la confiabilidad de los procesos, servicios y productos; buscando soluciones a

los problemas o riesgos que puedan presentar los mismos, antes que estos ocurran.
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El autor Viera (1995), lo define de la siguiente manera:

El AMEF permite detectar los riegos del sistema, entendiéndose los mismos como la

probabilidad de ocurrencia de un acontecimiento que es indeseable y su impacto en el

“El Andlisis de Modo y Efecto de Falla potencial, AMEF, es un
proceso sistematico para la identificacion de las fallas potenciales del
disefio de un producto o proceso, mucho antes que éstas ocurran, con
el proposito de eliminarlas o de minimizar el riesgo asociado a las
mismas. Por lo tanto, el AMEF puede ser considerado como un
método analitico y estandarizado para detectar y eliminar problemas
de forma sistematica y total, cuyos objetivos principales son:
reconocer y evaluar los modos de fallas potenciales y las causas
asociadas con el disefio y la manufactura del producto; determinar los
efectos de las fallas potenciales en el desempefio del sistema;
identificar las acciones que podran eliminar o reducir la oportunidad

de que ocurra la falla potencial, analizar la confiabilidad del sistema”
(p.9).

sistema. Los riegos pueden clasificarse en:

Lograr administrar los riesgos de un sistema conlleva a la reduccién de gastos y mejora
de la planeacidn, facilita la toma de decisiones e incrementa la confianza con el cliente,

en muestra de la capacidad de identificar y manejar las fallas que podrian afectar el

Riesgos Internos: Entre los que figuran los requerimientos para los productos y

procesos, los costos y la planeacion.

Riesgos Externos: Estos representan el enfoque hacia cliente, por tanto

contempla el control del proceso de produccion, costos objetivos y la prevencion

de fallas.

cumplimiento de los estandares de calidad.
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CAPITULO 4
DIAGNOSTICO SITUACION ACTUAL

4.1 Objetivo Especifico 1

Describir los procesos operativos asociados a la fabricacion de empaques flexibles,
papel tapiz y productos laminados dentro de la empresa.

El rubro de la industria grafica presenta una amplia combinacion de procesos, debido a
la gran variedad de técnicas de impresion. En el caso particular de Colomural de
Venezuela, C.A. el proceso engloba en algunos casos la produccion de parte del

material que serd impreso, y los procesos asociados a su manufactura.

La empresa posee proveedores de aluminio foil, foil blister, papeles, polipropileno
biorientado (BOPP), polipropileno (PP) y polietileno (PE). Sin embargo posee el equipo
para la extrusién de peliculas de PE con el fin de abastecer el inventario de planta, en tal
sentido éste proceso es uno de los iniciales en la produccion de sus productos

laminados.
4.1.1 Extrusién de polietileno

La extrusion es el proceso de transformacién de materiales plasticos mas empleado,
debido a la gran variedad de materiales que son procesados mediante esta técnica y por

las amplias posibilidades que ofrece. La Figura 12 muestra las etapas del proceso.

El polietileno, como materia prima, se recibe en forma de granulos de unos 3 mm de
didmetro aproximadamente y para su procesamiento se usa una maquina de extrusion
del tipo husillo, introduciéndose los granulos en frio realizando la mezcla y fusion de

dos polietilenos diferentes que obedecen a las especificaciones requeridas.

La temperatura de extrusion varia segln el material procesado, pudiéndose manejar el
rango de temperaturas proximas al punto de fusion para secciones gruesas Yy

temperaturas proximas al punto de descomposicion (superior a los 200 °C) cuando el
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objeto es de paredes delgadas y puede enfriarse répidamente sin que llegue a

deformarse.

Materia prima Tolva de R Cabezal
L > ) o Tornillo sin fin » - .
Polietileno Mezcla alimentacién Inyeccién de aire

|

Cabezal Tratamiento de
Inyeccion de aire Calandra de tiraje »  Rebobinado » Material extruido

Levantamiento de burbuja corona

Figura 12. Diagrama del proceso de extrusion de polietileno

Fuente: Elaboracion del Autor por observacion directa del proceso (2012)

En el proceso de extrusion en Colomural de Venezuela, C.A. se logra la obtencion de
peliculas tubulares de polietileno, que son empleadas en los procesos de laminacién, por
lo que las peliculas extruidas cuentan con especificaciones diversas de gramaje, espesor,

ancho y tratamiento superficial.

El plastico alimentado por la tolva es fundido en el tornillo sin fin, y pasa a través de un
dado anular que apunta hacia arriba y sale como un tubo o burbuja delgada y de gran
didmetro, esto es conocido como el cabezal de inyeccién de aire. Un suministro
continuo de aire al interior del tubo impide que éste se derrumbe, a la vez que lo
mantiene inflado como una larga burbuja cilindrica de varias veces el diametro del tubo
que sale de la maquina de extrusion. Este proceso es conocido como el soplado del
plastico. Donde el aire interior esta contenido como en una gran burbuja mediante un
par de rodillos colapsantes que estan en la parte alta de la torre de extrusion (véase
Figura 13).

A la salida del cabezal de extrusion la burbuja consiste en plastico fundido, pero el flujo
de aire alrededor del exterior de la burbuja promueve su enfriamiento y, a una cierta

distancia del cabezal, se puede identificar una linea de solidificacion.
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Placas guia

Guias de burbuja

Anillo de enfriamiento

\e/

Calandra  Cabezal de extrusion Soporte  Extrusora
de recogida e hilera del cabazal

Figura 13. Sistema de extrusién de peliculas de polietileno

Fuente: Manual de procesos productivos Colomural de Venezuela, C.A.

La pelicula enfriada pasa a través de las placas guia y se aplasta entre dos rodillos de
arrastre, denominados calandra de tiraje, ello antes de pasar a los tambores de
almacenamiento o calandras de enrollado, donde se recoge la bobina. Entre los rodillos
de arrastre y la calandra de enrollado se dispone un sistema de Tratamiento de Corona,
el cual aumenta la tension superficial del polietileno extruido, con la finalidad de
conseguir mayor capacidad de adhesion sobre los mismos. El Tratamiento de Corona se
consigue aplicando sobre el material una descarga de alta tension y alta frecuencia (ver
Anexo 5). Tal descarga, permite que la superficie del material tratado cambie su
composicion molecular inicial posibilitando la adhesion de las tintas, barnices, lacas y

adhesivos.
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La calandra de tiraje est4 conformada por dos cilindros revestidos de caucho duro, que
deben producir una presion de cierre uniforme, tirando de la pelicula con una velocidad

de arrastre que, en definitiva, va a determinar el espesor del film.

De no estar bien regulado y controlado el flujo de aire o no ser concéntrico con la
burbuja, se produce una diversidad de espesores que dan lugar a la formacion de
ondulaciones en la bobina de PE, lo que supone un grave inconveniente en el momento
en que se va procesar la pelicula en la laminacion o impresion. En este caso la empresa
considera el material como una merma del proceso productivo, ya que las

especificaciones de sus productos exigen una laminacion uniforme.

El soplado de la pelicula genera una burbuja cilindrica, por lo que en la calandra de
recogida o bobinador se cuenta con un sistema de cuchillas que cortan la pelicula

extruida en dos, obteniéndose a la salida un par de bobinas del material extruido.
4.1.2 Laminacién

El proceso de laminacién contempla la unién de dos o mas peliculas, unidas por medio
de un adhesivo con caracteristicas asociadas a la composicion de los materiales
laminados, el mismo puede ser con base de agua o solvente. El proceso que se lleva a

cabo es el mostrado en la Figura 14.

Pelicula 1 Aplicacion de Secado en el Pelicula 2
(Papel/Foil Aluminio/ » P ; Tratamiento de corona [4— L
Laminacién) adhesivo horno (Polietileno)
Laminacién > Rebobinado » Material laminado

Figura 14. Diagrama del proceso de laminacion de materiales

Fuente: Elaboracion del Autor por observacion directa del proceso (2012)

Sobre uno de los materiales a través de un sistema de cilindros, compuesto por rodillos

de goma y un rodillo grabado es agregada una pelicula de adhesivo (véase Figura 15); el
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material es transportado por un tanel de secado donde por medio de aire caliente se
retira al adhesivo el porcentaje de solvente o agua, segun sea el caso, para dejar solo el
componente que permitird la laminacion con el material. Al final del tanel de secado de

diez metros de longitud, los dos materiales a laminar se encuentran en un sistema de

rodillos que por presion realizan la union, formando el material laminado.

Figura 15. Equipo de laminacion de la empresa Colomural de Venezuela, C.A.

Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.

Cuando la laminacién incluye polietileno, a éste se le da un Tratamiento de Corona
previo a la unién de los materiales, para reactivar las tensiones superficiales generadas

en el proceso de extrusion y garantizar la debida laminacién de las peliculas.

Un producto compuesto por mas de dos peliculas, debera pasar por mas laminaciones en
el equipo, requiriendo el montaje y desmontaje del sistema segun las especificaciones
de los materiales a laminar y el adhesivo empleado. Las caracteristicas de dicho
adhesivo y las especificaciones del producto a laminar dictaran el tipo de rodillo
grabado para la aplicacion del adhesivo, ya que la profundidad del grabado en el
cilindro determinara el porcentaje de pegamento aplicado en la laminacion. Los rangos
de temperatura para la operacion de la laminadora varian entre los 100 — 180 °C,
llegando a funcionar a 120 metros/min, segun la fragilidad del material procesado.
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4.1.3 Rotograbado

El rotograbado también denominado huecograbado es un técnica que emplea un

portador de imagen cilindrico en el que el &rea de impresion esta bajo el area de no

impresion, empleandose tintas en base a solventes para asegurar el secado (ver la

Figurals).

Figura 16. Sistema de impresion por rotograbado

1.Celdillas de huecograbado

2. Cilindro
3. Bandeja

4. Entrada de material

5. Racla

6. Cilindro pisor

7. Material impreso

Fuente: Imagen extraida de http://gusgsm.com/huecograbado_rotativa (2012)

En la Figura 17 se muestra el esquema basico de impresién en una maquina de

rotograbado.

Tinta y/o Laca

A

Material
(Papel/Foil Aluminio/
Laminacion)

Impresion con
rodillo grabado

Secado en el
horno

Rebobinado

Material impreso

UNIDAD DE IMPRESION
(Se requiere una por cada color del disefio)

Figura 17. Diagrama del proceso de impresion en rotograbado

Fuente: Elaboracién del Autor por observacién directa del proceso (2012)

Los huecos o poros son llenados con tinta y el sobrante es limpiado del area de no

impresion por medio de una racla o cuchilla antes que la superficie a ser impresa entre
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en contacto con el cilindro y extraiga la tinta de los poros (véase Figura 18). Los
solventes utilizados en las tintas contienen compuestos organicos volatiles, los cuales se

evaporan en la etapa de secado, aunque algun porcentaje (hasta 7%) puede ser retirado

por el rodillo.

Figura 18. Equipo de impresion por rotograbado

Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.

La matriz impresora, el cilindro de impresion es basicamente de hierro, con una capa de
cobre sobre la que se graba el disefio a ser impreso, siendo recubierto por una capa de
cromo que permitird una mayor resistencia y durabilidad durante el proceso de
impresion, ya que la capa de cobre por su fragilidad es ideal para el grabado del disefio
pero no para soportar la presion a la que es sometido el cilindro de impresién durante el

proceso de manufactura.

La impresién se realiza por capas, para cada uno de los colores necesarios se emplea un
cilindro de impresion, encargado de transferir la tinta correspondiente. La suma de cada
uno de los colores da como resultado final la imagen o el disefio deseado, y su correcta

superposicion se conoce como el registro de impresion (ver Anexo 6).

La tinta es transferida al soporte impreso en el proceso de pasaje entre el cilindro de
impresion y el cilindro de contrapresion o pisor. Para ello, el cilindro de impresion se
sumerge en el tintero mientras rota. EI material impreso pasa por tlneles de secado,

donde se inyecta aire caliente a presion, que evapora los solventes contenidos en las
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tintas dejando un residuo que se compone bésicamente de una resina, encargada de fijar

los pigmentos al material y que le dan color.

El material impreso es rebobinado en la estacion final de la maquina, para las siguientes

etapas del proceso productivo, almacenaje, corte, troquelado o embalaje.

4.1.4 Flexografia

Este sistema de impresion se conocia en principio como “impresion a la anilina™ o
impresion con goma. Tras algunos intentos en Inglaterra, nacié definitivamente en
Francia a finales del siglo XIX como método para estampar envases y paquetes de
diverso tipo a partir del uso de prensas tipograficas en las que se sustituyeron las
planchas usuales por otras a base de caucho. El sistema de produccién es sencillo,
similar al seguido en rotograbado, con las salvedades técnicas de materiales. EI mismo

es mostrado en la Figura 19.

Tinta y/o Laca

Material Impresion con Secado en el
(Papel/Polipropileno) rodillo porta cliché horno

> Rebobinado » Material impreso

UNIDAD DE IMPRESION
(Se requiere una por cada
color del disefio)

Figura 19. Diagrama del proceso de impresion por flexografia

Fuente: Elaboracion del Autor por observacion directa del proceso (2012)

La flexografia es un sistema de impresion en altorrelieve (las zonas de la plancha que
imprimen estdn mas altas que aquellas que no deben imprimir). La tinta se deposita
sobre la plancha, que a su vez presiona directamente el sustrato imprimible, dejando la
mancha alli donde ha tocado la superficie a imprimir. La plancha o cliché es de un
material gomoso Yy flexible (un fotopolimero) (vease Figura 20).
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Impression Cylinder

Figura 20. Equipo de flexografia

Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.

Gracias al desarrollo de los tintes a la anilina, de gran colorido, y de materiales plasticos
como el celofan, la impresién a la anilina tuvo una gran aplicacion en el mundo de los

envases de todo tipo.

La aparicion de sistemas entintadores de camara (chamberedsystems) y de planchas
basadas en fotopolimeros (en lugar de las tradicionales de caucho) y los avances en las
tintas de base acuosa y de los cilindros anilox de cerdmica han mejorado enormemente
este sistema de impresion, que en la actualidad ha sustituido casi por completo a la
tipografia tradicional en trabajos de gran volumen. Los anilox son cilindros grabados

empleados en la transferencia de tinta.

En éste sistema de impresion se emplean tintas con gran rapidez de secado, ya que es
ésta caracteristica la que permite imprimir volimenes altos a bajos costos, comparado
con otros sistemas de impresion como el rotograbado. El sistema requiere secadores

para materiales o sustratos pocos absorbentes.
4.1.5 Manufactura de papel tapiz y cintas decorativas

El proceso de manufactura de papel tapiz y cintas decorativas consiste basicamente una
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etapa de gofrado de material (véase Figura 21), donde unos rodillos de goma y acero
texturizados segun el disefio deseado da al material un relieve continuo, producto de
estampar por presion el disefio al papel; seguido de una etapa de corte y rebobinado del

material, segun las caracteristicas del producto.

Corte y
Rebobinado

Material
impreso

> Gofrado > Embalaje

Y

Figura 21. Diagrama del proceso de manufactura del papel tapiz
Fuente: Elaboracion del Autor por observacion directa del proceso (2012)

4.1.6 Corte y rebobinado

Para el proceso productivo de Colomural de Venezuela, C.A. es fundamental el corte y
rebobinado de material, siendo parte esencial de cada uno de los materiales procesados.
Las bobinas producidas en las areas de laminacion e impresion, deben ser cortadas
longitudinalmente y rebobinadas al ancho final del producto, con las especificaciones de
cada disefio. La empresa presta el servicio de corte y rebobinado a sus clientes, lo que

genera un valor agregado a las relaciones comerciales con sus aliados (véase Figura 22).

= =\ -

Figura 22. Equipo de corte y embobinado
Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.

Los equipos de corte requieren una operacion manual para la configuracion de las

medidas de corte, una vez establecida la configuracién deseada las cortadoras pueden
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alcanzar velocidades de hasta 200 metros/min. Para ejecutar solo el rebobinado de
material las cuchillas de corte se inhabilitan y el funcionamiento del equipo es el

mismo.
4.1.7 Troquelado de tapas

La fabricacion de tapas de aluminio y laminacion de aluminio y polietileno (Alupol) se
realiza en troqueladoras, donde la accion ejercida entre un punzon (macho) y una matriz
(hembra) actia como una fuerza de cizallamiento en el material a procesar una vez que
el punzén ha penetrado éste, sufriendo esfuerzos que rapidamente rebasan su limite
elastico produciendo el corte, al penetrar mas el punzon se produce la separacion del

material completando el proceso. La Figura 23 muestra el procedimiento de troquelado.

Bobina
Foil aluminio o > Troquelado >
Laminacion

Pesadoy
embalaje

Figura 23. Diagrama del proceso de troquelado

Fuente: Elaboracion del Autor por observacion directa del proceso (2012)

Las tapas troqueladas son acumuladas en el transportador, para su posterior retiro de
manera manual por parte de las operadoras del area, quienes realizan el proceso de

embalaje y la identificacion del producto.

En el proceso de troquelado es de suma importancia el paso del avance del material, la
pérdida del mismo es uno de los problemas a evitar durante el funcionamiento de los

equipos.
4.2 Objetivo Especifico 2

Evaluar la condicién actual de cada uno de los procesos operativos estableciendo las

especificaciones de calidad.

Actualmente la empresa cuenta con el Manual de Sistema de Calidad: Normas de
Aseguramiento de la Calidad Colomural de Venezuela, C.A. (2005), el cual tiene como
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proposito servir de instrumento a los empleados para la adecuada realizacion de las
actividades cotidianas de la produccion. Su correcto uso contempla que cada empleado
debe manejar y conocer los procedimientos escritos en el Manual. Teniéndose como

politica de calidad:

“Satisfacer las necesidades del mercado nacional e internacional con
productos y servicios de Optima calidad, mediante una tecnologia
adecuada y un recurso humano capacitado, permitiendo a la empresa
operar con eficiencia y competitividad, compartiendo con los clientes

y relacionados el éxito alcanzado” (p.5).

El manual establece las responsabilidades de los miembros del Departamento de
Control de Calidad, con el fin de garantizar la correcta ejecucién de los procesos de

manufactura y lograr la calidad deseada en cada uno de los productos:

e Supervisor de Calidad: Es la persona responsable de verificar que las materias
primas y productos cumplan con los requisitos especificos. Asi mismo debe
cumplir con cabalidad las normas de control de calidad de la empresa y
supervisar la ejecucion correcta de todos los ensayos para la evaluacion de los

materiales.

e Obrero de Control de Calidad: Es responsable de realizar todas las
inspecciones en su momento determinado y los ensayos especificos para cada
material. Tiene absoluta potestad para detener una linea de produccién si
encuentra algan defecto en el momento de la corrida de lote; inmediatamente

debe notificar a su superior y elaborar un informe.

Sin embargo la investigacion mostr6 que existen deficiencias importantes en el
Departamento de Control de Calidad el cual no cuenta con la autonomia requerida, y la
documentacion no es debidamente manejada con lo que no existe una completa
trazabilidad de los productos y los defectos de calidad que se generan, lo que
evidentemente no brinda la garantia necesaria para el cumplimiento de las
especificaciones de los productos y servicios. Situacion que se agravada por deficiencias
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en las labores de supervision del Departamento de Control de Calidad y el
incumplimiento de los ensayos establecidos en el Manual de Calidad de la empresa.

Una vez entendidos los procesos y productos, se hace necesario una evaluacion de la
condicion actual de las variables asociadas al sistema que representa la planta, para lo
que se hizo uso de las siguientes técnicas e instrumentos: Norma COVENIN 1800-80,
observacion directa combinada con entrevistas al personal de planta y la revision de

formatos y manuales que conforman el actual sistema de calidad.
4.2.1 Evaluacion con la Norma COVENIN 1800-80

La base del éxito del proceso de mejoramiento continuo es el establecimiento efectivo
de una adecuada politica de calidad, que defina con precision lo deseado por la
organizacion y el Departamento de Control de Calidad, que sume ademas los esfuerzos
del Departamento de Mantenimiento, el cual deberd velar por el correcto
funcionamiento y la confiabilidad de méaquinas y herramientas. Por este motivo, se hizo
la evaluacion del Sistema de Control de Calidad de la empresa mediante la aplicacion de
la Norma COVENIN 1800-80; lo que permitio determinar las vulnerabilidades del
sistema y efectuar las recomendaciones necesarias para alcanzar las mejoras requeridas

por la organizacion.

Siguiendo el formato provisto por la referida norma los resultados, son presentados y
desagregados en las areas y sus principios basicos, mostrandose el puntaje acumulado y
los respectivos deméritos como se presenta en la Tabla 3.
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Tabla 3. Resultados de la evaluacion del cumplimiento de la Norma COVENIN 1800-80

A B C E F G %
D (DHDZ+_40m]
AREA PRINCIPIO BASICO PTE TOTAL PTS| % 10 30 | 40 60 | 70 Qo | 100
1[2]alafs]c |DEME 0O 0O OO O
1. ORGANIGRAMA 55 |D|15|( D [ & 20 30 | 64
2. AUTORIDAD Y AU TONOMIA a3 |3 |a|da|2 138 37 | 67 |
S m&gﬁmngl DELA 3. PROCEDIMIENTOS ESCRITOS 45 [0 |3 | D 3
4 CERTIACACION DE CALIDAD 15 [D|D |1 | D 1
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TOTAL oBTEMIELE | 115 TOTALOBTENmOD | 26 i B
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. CONTROL DE 2. INSPECCION FINAL Y EN SAYOS da |a|4([3|0]|3 13
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. DBI':AOE(I;'MLE';E 108 3 AUTORIDAD PARA REVISION 15 [s]3 [0 8 i
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1. ESPECIFICACION Y METODOS 15 [o[o[1 o]0 1 kN
V. LABORATORIODE (2. CAPACIDAD Y EQUIPOS 20 (3|0 |5 8 \
MATERIALES Y 3. CALIBRAGION 15 [2[0]D 2 N
PROGCESOS 4 IDENTFICACION YREGISTRO 0 (D |D | 2 2 \
TOTAL OBTEMIELE | 60 TOTALOBTEWDO | 13 _ )
1_ESPEGIFICACION Y METODOS 12 (4 |D | D 4 [
W LARORATORIODE 3G icaons witlolslo 5 f
METROLOGIA .
4 IDENTFICACION YREGISTRO 8 0|22 4
TOTAL oBTEMIELE | 40 ToTaLoeTENmo | 13 IR i
1.PROCESOS 66 |5 |5 |64 20 '
Il FABRIGAGION z[lﬂaum.ns 34 (o]0 [12[0o |0 12 f
3. UTLES Y HERRAMENTAS 50 [10|1D[1D [ 1D 40 ‘
TOTAL OBTEMIELE | 200 TOTALOBTENmO | 72 L
1. FACILIDADES SANITARIAS 3 |ofo|2|0 |2 4 \
VIIl. CONDICIONES |2, OPERACIONENCONDICIONES HIGENICAS | 35 |2 |3 |3 (D D | D 8 N
SANITARIAS 3. CONTROLES SANITARIOS INTERNOS| 28 | D (3 | 3 6
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1. LIMPIEZA Y MANTEN MEENTO 12 |3 |21 | D 6 6
2. AGONDICIONAMIENTO 12 o |3 |0 (DO 3 L]
3. CAPACIDAD Y DISTRIBUGION 14 D |3 (D[220 5 L]
4. ALMACENES 0 [3|1]1 3 5
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7. ROTACION Y CONTROL DE ALMACENES a oj|jD (1 1 7
8. ENVIOS a |1]ojofo 1 7
TOTAL OBTEMIELE | B2 TOTALOBTENmO | 24 58
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EVALUACION

| PUNTUACION PORCENTUAL GLOBAL {3%

Fuente: Formato de evaluacion de la Norma COVENIN 1800-80

La evaluacion da como resultado una puntuacion global de 73%, lo que se refiere al

indice de valoracion de la calidad de la Organizacion. Lo que representa un indice de

calidad regular, ya que la referida Norma establece como minimo deseable un 80%; por

lo que es recomendable tomar acciones al respecto y mejorar prontamente aquellas areas

determinadas como vulnerables y que hayan afectado el desempefio global de la

Organizacion.
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Con el objeto de mostrar mejor los resultados obtenidos en la evaluacion con la Norma
COVENIN 1800-80, se proporciona a continuacion un resumen de la calificacion que

merecio cada area contemplada por la Norma, en la Figura 24.
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I. Organizacién II. Control de IIl. Control de IV. Disposicion V. Laboratorio VI. Laboratorio VII. Fabricacién Vil IX. Localesy X.Personal
de la calidad recepcion fabricacion de los de materiales y de metrologia Condiciones  almacenes

N [ @
o o o

RESULTADO DE LA EVALUACION [%]
w
o

(proceso + materiales procesos sanitarias
producto final) defectuosos

AREA EVALUADA POR LA NORMA

Figura 24. Resultados en porcentajes de las distintas areas del sistema de calidad de la
empresa segun Norma COVENIN 1800-80

Fuente: Registro de la evaluacién con la Norma COVENIN 1800-80

Las areas cuyo desempefio sea menor a 80% son consideradas de bajo ejercicio, segun
el criterio de la Noma COVENIN 1800-80, y por lo tanto requieren de atencion y
busquedas de mejoras. De las diez areas calificadas por la norma, tan solo una de ellas
alcanza el minimo requerido, tratdndose de las condiciones sanitarias, lo que representa

tan solo un 10% de cumplimiento de los requerimientos totales por area.

Se encontraron como areas criticas: la disposicion de los materiales defectuosos, con un

alarmante 58% de cumplimiento, fabricacion, representado con un cuestionable 64% de
56



valoracion y el laboratorio de metrologia, que muestra un 68% del total de los puntos

obtenibles en su evaluacion.

Debido al indice de valoracion de la calidad que resultd de la evaluacion de la Norma
COVENIN 1800-80 en la Tabla 3, fue necesario un analisis mas detallado de cada una

de las &reas, midiendo sus debilidades y estudiando las posibilidades de mejoras.

Area |: Organizacion de la calidad

Principio basico. Se evalla que la empresa cuente con un organigrama que refleje las
funciones que afecten o puedan afectar la calidad de los productos objeto de
supervision. Que dichas funciones estén asignadas a personas capacitadas y sean
responsables de las mismas, y que gocen de autoridad suficiente y autonomia para el
desarrollo y cumplimiento de las funciones y responsabilidades establecidas. La
existencia de procedimientos escritos y que aseguren la uniformidad de los ensayos e

inspecciones, ademas de los debidos registros y la documentacion pertinente.

Resultado de la evaluacidn. Los resultados correspondientes a la evaluacion de la
organizacion de la calidad de la empresa segin la Norma COVENIN 1800-80 son

presentados en la Figura 25.

El area evaluada obtuvo un 75% de la calificacién obtenible, lo que refleja un
incumplimiento del nivel establecido como minimo por la Norma. La empresa falla en
la asignacion de las funciones que afectan o pueden afectar la calidad de los productos y
en la asignacion de responsabilidades. Las mismas no son implementadas a lo largo del

sistema ni se les realiza el debido seguimiento.

Se resta autoridad al obrero de Control de Calidad y al Supervisor de Calidad, como
medida de no reconocimiento de las mermas que pudiesen ser enviadas a clientes

evitando que pudiesen constituir desperdicios en la produccion.
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Figura 25. Resultado porcentual de la evaluacion del Area |: Organizacion de la Calidad
segun Norma COVENIN 1800-80
Fuente: Registro de la evaluacion con la Norma COVENIN 1800-80

El Departamento de Control de Calidad depende de alguna forma del responsable de la

funcidon de produccion. Existe falta de inspeccion de los procesos.
Area I1: Control de recepcion

Principio basico. Se examina la existencia de un sistema para la inspeccidn de materias
primas y productos recibidos, su aceptacion o rechazo, de acuerdo a las especificaciones
de que se dispone. Que se cuente con medios de control y ensayos para los suministros
recibidos y la utilizacion de laboratorios externos. Que sean llevados de forma escrita
los resultados de control y sean comunicados al servicio de compras. Esta determinado

perfectamente el circuito, localizacion e identificacion del material no conforme.

Resultado de la evaluacion. En cuanto al control de recepcion de material la empresa

obtuvo el desempefio mostrado en la Figura 26.

58



90

77% Resultado total del 4rea

80

~
=)

)
o

RESULTADO DE LA EVALUACION [%]
N @
S =)

1.Inspeccion 2.Control de materiales 3.ldentificacion y registro 4.Producto no conforme
PRINCIPIO BASICO

Figura 26. Resultado porcentual de la evaluacion del Area 11: Control de recepcion
segun Norma COVENIN 1800-80
Fuente: Registro de la evaluacion con la Norma COVENIN 1800-80

La recepcion de materia prima e insumos requiere de una mayor atencion, al obtener
una calificacion de 77% del posible obtenible, se evidencian fallas en las
especificaciones de recepcion y en los controles de suministros, se carece de un plan de
muestreo para cada categoria de productos. Aunque existen suficientes ensayos
estipulados para los productos, los mismos no son practicados a las materias primas, ya
que la mayoria viene de Europa y una devolucion de material es inviable en términos de
logistica y tiempos de entrega; adn cuando la calidad del material de acuerdo al
historico, es de excelente nivel entre sus proveedores. ElI material que mayor
incumplimiento o no conformidad presenta es el foil de aluminio, que suele presentar

oxido y golpes que aumentan el porcentaje de mermas en el proceso productivo.

Se carece de un control estricto de identificacion de materiales o suministros de acuerdo
con su situacion. No se tiene definido el circuito y localizacion del material no
conforme ni existe un procedimiento claro para la recuperacién de material, aunque el

mismo si es manejado por operarios y por el departamento de control de calidad.
59



Area I11: Control en procesos y productos

Principio bésico. Se asegura que los procedimientos para realizar el control de la
calidad, estan definidos en todo el proceso de la fabricacion. Las condiciones bajo las
cuales se realizan los procesos y controles que se aplican, minimizan las posibilidades
de contaminacion. Los productos son debidamente ensayados, sometidos a las
respectivas y oportunas inspecciones. Se cuenta con los medios y equipos necesarios de
inspeccion para realizar las fases de control que permite evaluar la calidad de los
productos, y los mismos se encuentra debidamente calibrados y son sometidos a una

programacion periodica de revision.

Resultado de la evaluacion. La eficiencia en el control de procesos y productos del

sistema de calidad se muestra en la Figura 27.
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Figura 27. Resultado porcentual de la evaluacion del Area I11: Control en proceso y
producto segin Norma COVENIN 1800-80
Fuente: Registro de la evaluacién con la Norma COVENIN 1800-80

El area evaluada obtuvo una calificacion por debajo del minimo establecido por la
norma, ya que no se cuenta con sistemas de muestreos que permitan mantener el limite

de productos defectuosos, ya que los productos terminados no suelen ser sometidos a
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una inspeccion final, ni se les realizan todos los analisis y pruebas de duracion

(cuarentena) necesarios.

Los equipos no se someten a inspeccion ni a pruebas de funcionamiento, ni son
debidamente limpiados. Los mandos intermedios de produccién no son informados

inmediatamente que se produce algun defecto y la corrida de lote no se ve interrumpida.
Area IV: Disposicion de materiales o productos defectuosos

Principio basico. La empresa tiene identificados y separados del curso normal de
fabricacion, los materiales o productos inspeccionados y no aceptados, tanto materias
primas como lotes de productos especificos que hayan sido rechazados. Existe autoridad
para la revision, el criterio de aceptacion para cada categoria de defectos, esta fijada en
todos los casos. Se tiene establecido un sistema eficaz y definido para evitar que se

repitan defectos analogos de forma sistematica.

Resultado de la evaluacién. La tendencia en la disposicion de materiales defectuosos
es mostrada en la Figura 28, obteniendo un resultado global de 58% lo que indica que la

empresa muestra claras deficiencias en dicho sentido, y requiere de atencién inmediata.

Los materiales rechazados no son identificados suficientemente, durante los procesos de
fabricacion pierden las marcas de defectos y los mismos pasan desapercibidos en las

etapas de corte y embalaje.

Los registros de defectos son incompletos y en algun caso la decision de aceptacion no
es la adecuada, ademas de darse la ausencia total o parcial de documentos escritos de las

decisiones tomadas.

61



90

80

~
=)

58% Resultado total del srea

40

RESULTADO DE LA EVALUACION [%]
@
=)

1.Indentificacion y registro 2.Autoridad para revisién 3.Acciones correctivas
PRINCIPIO BASICO

Figura 28. Resultado porcentual de la evaluacion del Area 1V: Disposicion de materiales
0 productos defectuosos segiin Norma COVENIN 1800-80
Fuente: Registro de la evaluacion con la Norma COVENIN 1800-80

Se carece de control de la situacion y de la entrada de vigor de acciones correctivas,
cuyos intentos no han sido eficaces, dandose un excesivo caso de defectos repetidos en

los procesos de manufactura y embalaje.
Area V: Laboratorio de materiales y procesos

Principio basico. La empresa tiene procedimientos e instalaciones para los ensayos
necesarios de materiales y control de procesos. Las instalaciones y aparatos son
adecuados y suficientes para realizar los ensayos de materiales y procesos necesarios
para cada caso. Se cuenta con equipos calibrados y dentro de especificacidn y exactitud

requerida. Los registros son archivados y debidamente catalogados.

Resultado de la evaluacion. A continuacion en la Figura 29, se presenta el resultado de
la evaluacion de desempefio del laboratorio de materiales y procesos segin la Norma.
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Figura 29. Resultado porcentual de la evaluacion del Area V: Laboratorio de materiales
y procesos segin Norma COVENIN 1800-80
Fuente: Registro de la evaluacién con la Norma COVENIN 1800-80

Con un resultado cercano al establecido como minimo en Norma, el laboratorio de
control de calidad cuenta con instrucciones para cada uno de los ensayos practicados a
los distintos materiales, las especificaciones e instrucciones son de facil acceso y son
compresibles. Sin embargo se debe invertir en nuevos equipos y aparatos idoneos para
realizar los ensayos requeridos y de darse el caso, contemplarse el uso de laboratorios
externos. Algun instrumento no cumple con el programa de calibracion y los periodos
de calibracion estan ajustados al lapso de vencimiento de los certificados, sin contarse
con una revision periodica. No existe una debida trazabilidad de los lotes ensayados y el

muestreo realizado.
Area VI: Laboratorio de metrologia

Principio basico. La empresa tiene procedimientos para garantizar que, en cada caso,
los elementos de medida o patrones se encuentren dentro de la exactitud y precision
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requerida. Se cuenta con instrumentos y elementos necesarios para controlar todas las

medidas que se precisen. Se efecttan debidamente las calibraciones requeridas.

Resultado de la evaluacion. ElI desempefio del laboratorio de metrologia segun la
Norma COVENIN 1800-80, se refleja en la Figura 30.

90

1 68% Resultado total del drea

RESULTADO DE LA EVALUACION [%]

1. Especificacién y métodos 2. Capacidad y equipos 3. Calibracion 4.|dentificacion y registro
PRINCIPIO BASICO

Figura 30. Resultado porcentual de la evaluacion del Area VI: Laboratorio de
metrologia segin Norma COVENIN 1800-80
Fuente: Registro de la evaluacién con la Norma COVENIN 1800-80

Con una calificacion de 68% del puntaje obtenible, cabe destacar que la empresa aunque
no cuenta con un Departamento de Metrologia, el nimero de equipos y ensayos
facilitarian el cumplimiento de las labores basicas como lo seria un programa de
calibracion, que es responsabilidad del area de metrologia, razén por la que fue aplicada
la evaluacion de la Norma. Encontrandose, la carencia de instrucciones para la
calibracién fundamental de los equipos o la deteccién de la varianza de los equipos. Son
necesarios algunos equipos para los ensayos, especificamente para la prueba de sellado
de tapas. Debido a lo demorado de los procesos por parte del ente externo de
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calibracion, la programacion sufre retrasos. Los instrumentos no estdn debidamente

identificados.
Area VII: Fabricacién

Principio béasico. La empresa aplica procesos &giles, definidos y consecutivos en su
fabricacion y suficientemente seguros en el aspecto sanitario. Las maquinas, equipos y

utensilios, son de facil limpieza, desinfeccion y mantenimiento.

Resultado de la evaluacion. A continuacion la Figura 31, presenta el resultado de la

evaluacion de los procesos de fabricacion de la planta segun la Norma.
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RESULTADO DE LA EVALUACION [%]
«
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1.Procesos 2.Maquinas 3. Utiles y herramientas
PRINCIPIO BASICO

Figura 31. Resultado porcentual de la evaluacion del Area VII: Fabricacion segin
norma COVENIN 1800-80
Fuente: Registro de la evaluacién con la Norma COVENIN 1800-80

Siendo el area con el resultado mas bajo en la evaluacién del sistema de calidad de la
empresa, con un 64% del puntaje obtenible. La empresa carece de la descripcion de
algunos procesos, que sirvan de capacitacion para el personal de nuevo ingreso y con lo
que se asegure la correcta ejecucion de las actividades. No existe un sistema eficaz de
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actualizacion y difusion de procesos, se incumplen actividades de cada uno de los
procesos, referentes a inspeccion, controles y verificaciones de condiciones vy

procedimientos.

Existen deficiencias graves en la planificacion de mantenimiento preventivo de equipos,
sumados a la carencia de un equipo de mecanicos para ejecutar las actividades
requeridas para el aseguramiento de la operatividad de equipos y por supuesto la
consecucion de la calidad. La empresa carece de la documentacion técnica referente a

atiles y herramientas.
Area VIII: Condiciones sanitarias

Principio basico. La planta dispone de facilidades sanitarias adecuadas y los
mantenimientos sanitarios de las instalaciones, equipos y edificaciones, se cumplen a

cabalidad. Hay evidencia de la existencia de controles sanitarios internos.

Resultado de la evaluacion. El desempefio del area sanitaria segin la norma
COVENIN 1800-80, se refleja en la Figura 32.

La planta en ese sentido cumple con el porcentaje minimo establecido por la norma,
contando con instalaciones provistas del correcto suministro de agua y un eficiente
sistema de ventilacion mecéanica. Sin embargo, deben ser mejoradas las operaciones de
limpieza, remocion de polvo sobre el material almacenado, ya que la edificacion cuenta
con respiraderos que facilitan la entrada de posibles agentes contaminantes, ademéas no

existir controles mecanicos de humedad.
Debera ser mejorada la limpieza de los equipos, materiales empleados y &reas de

trabajo, las cuales presentan sustratos de solventes y pintura acumulados debido al tipo

de trabajo procesado en planta.
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1.Facilidades sanitarias 2.0peracion en condiciones higiénicas 3.Controles sanitarios internos
PRINCIPIO BASICO

Figura 32. Resultado porcentual de la evaluacion del Area VI11I: Condiciones sanitarias
segun Norma COVENIN 1800-80
Fuente: Registro de la evaluacion con la Norma COVENIN 1800-80

Area IX: Locales y almacenes

Principio bésico. La empresa dispone de locales que pueden limpiarse
convenientemente y con facilidad, evidenciandose orden, limpieza y mantenimiento.
Construccion soélida convenientemente separada, proporcionada y funcional. Capacidad
de almacenamiento y adecuada al tipo de produccion. Se cuentan con medios de
manutencion adecuados para evitar el deterioro de productos durante almacenamiento y

transporte dentro de planta. Se mantiene la rotacion de almacenes y su control.

Resultado de la evaluacidn. Los resultados correspondientes a la evaluacién de locales
y almacenes de la empresa segun de la Norma COVENIN 1800-80 son presentados en

la siguiente Figura 33.

Se encuentran instalaciones sin evidencia de mantenimiento (suelos, paredes, techos,
ventanas) aunque se realizan labores en este sentido. Por la existencia de respiraderos y
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rendijas en parte de las estructuras de planta se ve facilitada la entrada y acumulacion de
polvo, lo que se ve evidenciado en varias zonas de almacenaje de materia prima,

considerandose esto como una situacion adversa para los productos fabricados.
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Figura 33. Resultado porcentual de la evaluacion del Area 1X: Locales y almacenes
segun Norma COVENIN 1800-80
Fuente: Registro de la evaluacion con la Norma COVENIN 1800-80

El area de almacenaje se hace insuficiente, sufriendose de congestionamiento de
personal, equipos y materiales. Por lo que se ha puesto en marcha un proyecto que

contempla la construccion de un almacén aledafo a las instalaciones existentes.
Area X: Personal

Principio basico. La empresa tiene establecido un sistema de formacion y promocion
de personal. Reciben entrenamiento apropiado en cuanto a técnicas de manipulacién y
proteccién de los productos, asi como de los riesgos que ocasiona la falta de practicas
higiénicas. La direccion de la empresa tiene conciencia de la importancia de la calidad y

emprende acciones y campafias para inculcar esa importancia al personal.
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Resultado de la evaluacion. El desempefio del personal segun la Norma COVENIN
1800-80, se refleja en la Figura 34.
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RESULTADO DE LA EVALUACION [%]

1.Seleccion 2.Formacién 3.Salud e higiene 4. Motivacién
PRINCIPIO BASICO

Figura 34. Resultado porcentual de la evaluacion del Area X: Personal segin Norma
COVENIN 1800-80
Fuente: Registro de la evaluacién con la Norma COVENIN 1800-80

La empresa no cuenta con pruebas de admision sistematizadas ni de ningdn tipo, ni
cuenta con periodos establecidos de adaptacidn, se rige por sistema de contratos sujetos
a la capacidad de produccion del periodo. No se cuenta con un sistema de formacion y
promocion del personal, realiza en pocas oportunidades cursos de perfeccionamiento
profesional. Existe una falta de motivacién generalizada entre los empleados de planta,
por lo que el personal no da la suficiente importancia a los problemas de calidad.

4.2.2 Entrevistas al personal de planta

Las entrevistas fueron desarrolladas en el area de produccion de la planta involucrando

al personal operario y al obrero de Control de Calidad, con el fin de recolectar
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informacion sobre el sistema de calidad con el que cuenta la empresa, el conocimiento

por parte del personal y las deficiencias del mismo. El resultado de la evaluacion se

resume en la Tabla 4.

Tabla 4. Resultados de la consulta hecha al personal de planta para la evaluacion de la

situacion actual

CONSULTADE LA
ENTREVISTA

INFORMACION
RECOPILADA

CONSECUENCIAS EN EL
SISTEMA DE CALIDAD Y
PRODUCCION

¢{Como evalla usted el nivel de

calidad de los productos
terminados que ofrece la
empresa?

El personal de planta entrevistado
destaca que los productos tienen
un nivel satisfactorio pero que
suelen  presentar fallas en
procesos ajenos al area
consultada. Con lo que no se
reconoce las deficiencias ni se
asumen las responsabilidades del
caso

La calidad es deficiente y las
fallas en los subsistemas no son
corregidas  debidamente, las
misma se acumulan aumentando
el porcentaje de mermas en la
corridas de cada lote.

Cada nivel entrevistado ofrece un
punto de vista, apuntando a fallas
de operarios, deficiencia en los
controles de calidad y
desconocimiento de las causas

Mencione las principales fallas en
los productos de la empresa,
responsables de reclamos y
devoluciones por parte de los
clientes

Fueron citados como principales
problemas de calidad:
delaminaciéon  del material,
material laminado con aluminio
gue presenta algin grado de
oxidacién, material impreso fuera
de registro, variaciones en la
tonalidad en un mismo lote,
desprendimiento de tinta,
deficiencias en el embalaje en el
area de troquelado, donde se
confunde material o se empaca
mezclados

El impacto de cualquier defecto
en los productos es alto, no solo
para el proceso productivo sino
para la deficiente politica de
calidad asumida  por la
organizacion. Tener pleno
conocimiento de las fallas en los
procesos operativos que generan
los productos permitira formular
indicadores de gestion que
faciliten el control sobre un
sistema que apunta a la mejora
continua y a un servicio de
calidad

¢Cual es la politica de calidad de
la empresa?

Se obtuvieron como respuestas el
desconocimiento total de la
politica de calidad, se asume
Unicamente que deberian hacerse
las cosas bien pero no se asume
como una politica de trabajo. Se
considera como Unico responsable
al obrero de Control de Calidad

La compaiiia prefiere arriesgar una
entrega defectuosa considerando la
posibilidad de una devolucion,
antes del reconocimiento de
pérdida de materia prima por
defectos de calidad. Jugando
peligrosamente con la imagen
mostrada ante los clientes y socios
comerciales

¢;Conoce usted el Manual de
Sistema de Calidad de |la
empresa?

Todos los entrevistados
exceptuando el obrero de Control

de Calidad expresaron el
desconocimiento  del referido
manual

El impacto del desconocimiento del
instructivo de calidad para los
procesos productivos muestra la
base de los problemas de calidad
gue pudieran presentarse

vl
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(Continuacion)

CONSULTADE LA
ENTREVISTA

INFORMACION
RECOPILADA

CONSECUENCIAS EN EL
SISTEMA DE CALIDAD Y
PRODUCCION

¢Cuales son las consecuencias de
las fallas de calidad en la planta?

Todo el personal conoce que las
fallas de cualquier tipo generan
retrabajo  por  revision y
recuperacion de material,
obviamente mermas, paradas de
maquinas y devoluciones de
productos por parte de los clientes

Conocer las consecuencias de las
fallas en la produccion es
fundamental para evitar que las
mismas se produzcan, pero ello
por si solo no ayuda a la gestion
de la calidad y el impacto sigue
siendo alto en la produccién. La
imagen comercial de la empresa
se ve afectada y el retrabajo
ocasiona pérdidas econémicas
gue no son cuantificadas

¢Conoce usted las actividades de
muestreo realizadas por el obrero
de Control de Calidad?

En su mayoria los consultados
afirmaron que si estaban al tanto
sobre los ensayos que se le
practican a los  productos
impresos y laminados
exclusivamente.  Conocen las
variables medidas pero no asi el
procedimiento detallado

Conocer las variables a controlar
ayudaria en cualquier nivel del
esquema productivo, facilitando
la deteccion de fallas y
disminuciéon de mermas. El
manejo de esta informaciéon por
parte del personal es altamente
positivo para los objetivos del
plan de mejora continua

Cite los principales problemas
operativos de los equipos de
planta

Falta de mantenimientos regulares
atribuidos a la ausencia de un
equipo de mecanicos debidamente
capacitados. Politica de
mantenimiento basada en las
reparaciones correctivas
manteniendo los equipos
operativos el mayor tiempo
posible. Equipos anticuados y con

El impacto de las fallas mecénicas
es alto, en cualquier nivel que sea
evaluado. No se puede asegurar la
calidad de los productos sin
contar con equipos que brinden
garantia de servicio, ni pueden

menospreciarse los
mantenimientos ~ porque  los
mismos puedan requerir una

¢Cree posible la implementacion
de un sistema de mejora continua
en la planta?

numerosas reparaciones | parada programa de los equipos
improvisadas
El apoyo inicial por parte del
Todo el personal - consultado erso?la¥de lanta eps funpdamental
consider6 el plan de mejora P P -
. para la implementacion de
continua como un proyecto

viable, para el que era necesario
compromiso, motivacion de la
gerencia y reconocimientos de los
logros que  pudiesen  ser
alcanzados

cualquier plan y méas aln para su
estandarizacion. Es  necesario
explicar los aspectos basicos de
un sistema de mejora continua,
los propésitos y alcance del
mismo

Fuente: Registro de encuestas realizadas al personal de Colomural de Venezuela, C.A. (2012)

4.2.3 Observacion directa de los procesos productivos

La observacion directa constituye una fuente de investigacion valida, aunque la misma

es bastante subjetiva, ya que parte de la perspectiva del investigador. La ventaja que
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ofrece este tipo de fuente es la cercania que se tiene con los procesos estudiados, siendo
éste el caso para la presente investigacion, donde existié una vinculacion directa con

cada uno de los procesos productivos de la planta.

Operacionalizando las variables como fue expuesto en el marco metodologico se logro
un andlisis de las fortalezas y debilidades del sistema de calidad para la planta de

empaques Colomural de Venezuela, C.A., el cual se muestra en la Tabla 5.

Tabla 5. Resultados de la observacion directa en las areas de produccién como

evaluacion de la situacion actual

FORTALEZAS DEBILIDADES

1. Poco personal lo que facilita las tareas de 1. Personal de bajo nivel académico.
adiestramiento, formacion y capacitacion; 2. Desmotivacion por parte de los
para el seguimiento y control de los trabajadores quienes creen necesario que se
procesos. implementen incentivos econémicos para

2. Existe una base documentada aungue no las mejoras deseadas.
aplicada en los manuales de sistema de 3. Falta de conocimientos tedricos por parte
calidad de la empresa. del personal de planta.

3. Apoyo de la gerencia en la implementacion 4. Una politica de descuido y no
de cambios favorables a los procesos reconocimiento de responsabilidades en los
operativos de planta. fallos instaurada durante un largo periodo.

4. Pocos equipos y lineas de produccion lo que 5. Ausencia de controles efectivos de Ia
facilita la difusién de la filosofia de mejora produccion (tiempos de parada, tiempos de
continua. espera, mermas, entre otros).

6. Falta de personal mecénico que garanticen
el puntual y efectivo programa de
mantenimiento.

7. Carencia de auditorias internas.

Fuente: Elaboracion del Autor (2012)
4.2.4 Revision de manuales y formatos

La compafiia no cuenta con un sistema de documentacion que satisfaga los
requerimientos basicos en auditorias de calidad llevadas a cabo por clientes de forma
periddica, entre los que figuran empresas de alimentos y del sector farmacéutico. Se han
desarrollado manuales con el fin de cumplir con los requerimientos exigidos por
terceros pero no se encuentran enmarcados bajo una gestion que facilite su

cumplimiento ni su divulgacion entre el personal de planta. Las entrevistas y el estudio
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de observacion directa arrojan como resultado el desconocimiento de las politicas de

calidad por parte del personal de planta.

La Figura 35 muestra la labor basica de muestreo que debe realizar el obrero de Control

de Calidad, con la finalidad de asegurar los estandares deseados en los productos y la

aprobacion o no de los mismos.

Se toma muestra
del material

Se realizan los
ensayos
correspondientes

Se comparan los
resultados con los
estandares
establecidos

estandar?

Material aprobado

No

Material
rechazado

Figura 35. Diagrama del proceso de muestreo por parte de control de calidad

Fuente: Manual de Sistema de Calidad: Normas de Aseguramiento de la Calidad
Colomural de Venezuela, C.A. (2005)

Problemas detectados en el proceso de muestreo:

e El muestreo de cada lote no cumple con ningun patron estadistico efectivo.

e EI material es identificado con una tarjeta de control pero la misma no es

empleada de manera efectiva, se extravia al no ser sujeta en el material (bobinas)

0 no son identificadas suficientes variables en la misma para el control

estadistico del Departamento de Control de Calidad (ver Anexo 7).

e Las muestras son tomadas en

la finalizacion de una bobina de material

fabricado, con lo que para el momento del muestreo se ha elaborado ya material

que corre el riesgo de perderse.
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e Los operarios no realizan un eficiente marcaje del material defectuoso que se
imprime o lamina, y se carece de sistemas eléctricos para la deteccion de fallas

como la falta de registro (ver Figura 36).

e Se le resta autoridad al obrero de Control de Calidad, evitandose la correcta

inspeccion del material durante el proceso de manufactura.

e Existe una politica no escrita que da validez a la aprobacion de material
defectuoso en un lote de gran tamafio, ya que para los clientes es mas dificil

detectar fallas de registro en lotes grandes.

e Se asume el riesgo de devolucion por parte de clientes como una variable valida
para la aprobacion de lotes directamente desde la Gerencia, ain cuando el obrero
de Control de Calidad ni el Supervisor no otorguen el consentimiento de lote.

Figura 36. Marcaje de material con defectos en laminacion o impresion

Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.

El Manual del Sistema de Calidad con que cuenta la Organizacion, estipula ademas de
la inspeccion final del producto, la revision oportuna durante cada proceso de

manufactura, lo cual es representado en la Figura 37.

74



Almacenaje de
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Inspeccién de
materia prima por

»

control de calidad

Montaje, arranque

» e inspeccion por
control de calidad

Produccion de
muestra para
control de calidad

antes del montaje

A
Inspeccion de la
muestra por parte
de control de
calidad

| Inspeccion final de

» Produccioén de lote control de calidad

Figura 37. Diagrama del proceso de inspeccion durante la produccién por Control de Calidad
Fuente: Manual de Sistema de Calidad: Normas de Aseguramiento de la Calidad
Colomural de Venezuela, C.A. (2005)

Problemas detectados en el proceso de inspeccion:

e Incumplimiento de inspecciones de materia prima. Suelen darse por sentadas las
correctas condiciones de materiales como el foil de aluminio, polipropileno y
foil blister.

e No se cumple con la inspeccion del montaje y arranque por parte del obrero del
de Control de Calidad y tampoco existe un formato de chequeo con los que los
operadores de los equipos puedan verificar las condiciones ideales para la

produccion de un lote determinado.

e EIl muestreo suele acumularse, ya que el obrero de Control de Calidad recolecta
varias muestras de un mismo lote, con lo que las pruebas de calidad se hacen ya
avanzada la produccion, corriéndose el riesgo de pérdidas de lotes por falta de

una deteccion temprana de fallas.

e Los formatos requieren informacion que no es suministrada debidamente, por
tratarse de parametros no contemplados en el Control de Calidad, por lo que los
mismos deben ser actualizados siendo ajustados a los requerimientos reales de la
organizacion.
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CAPITULO 5
LA PROPUESTA

5.1 Objetivo Especifico 3

Formulacién de un programa para el aseguramiento de la calidad para la produccion
de empagques flexibles y productos laminados.

5.1.1 Presentacioén

Se muestra a continuacién la propuesta resultado de la investigacion hecha en
Colomural de Venezuela, C.A. en sus sistemas de produccion y de calidad, con el fin de
mejorar las deficiencias halladas y promover la mejora continua en la Organizacion.
Esta propuesta la conforma el objetivo, alcance, tareas e indicadores de gestion

generados.
5.1.2 Justificacion

La evaluacién del Sistema de Calidad actual como parte de la investigacion evidencio
las deficiencias que tiene la Organizacion en cuanto a la calidad, controles y
documentacion de los mismos, asi como la falta de autoridad del personal encargado de

garantizar la calidad de los procesos y sus productos.

Esta deteccidén hace necesaria el desarrollo de la presente propuesta que formula un
Programa de Aseguramiento de la Calidad y promueve la mejora continua de los

procesos en Colomural de Venezuela, C.A.

El Plan promueve inicialmente la mejora de los aspectos basicos contemplados en la
Norma COVENIN 1800-80 y que fueron hallados como deméritos en la evaluacion
hecha del Sistema de Calidad, y cuya relevancia amerita atencién inmediata.
Adicionalmente, la propuesta requiere de comunicacion y transmision de informacion
de forma maés activa por parte de los responsables del Departamento de Control de
Calidad, lo que garantizaria la participacion y motivacion de toda la Organizacion en

cuanto a las politicas de calidad y a su uso y mejora continua.
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La propuesta permitiria en primer lugar, una actualizacion de los manuales y
documentacion del Sistema de Calidad ajustandose a las necesidades reales de la
Organizacién, a fin no solo de cumplir con los protocolos exigidos por los clientes,
quienes efectlan frecuentes auditorias en Colomural de Venezuela, C.A., sino que los
mismos sean aplicados, controlados y mejorados continuamente, mediante la evaluacion
y construccién de un sistema orientado hacia la estandarizacion de procesos y tareas

dentro de las areas de produccion.

En segundo lugar, el Plan formulado persigue el logro de la independencia del
Departamento de Control de Calidad en cuanto a la toma de decisiones referentes a su

area, rompiéndose asi la dependencia con el Departamento de Produccion.
5.1.3 Objetivo de la Propuesta

Presentar exitosamente el Programa de Aseguramiento de la Calidad y Mejora
Continua en la planta de empaques flexibles y laminados Colomural de Venezuela,
C.A., para su posterior implementacion y el avance hacia la estandarizacion de los

procesos.
5.1.4 Alcance de la Propuesta

El Plan contempla la formulacién del Programa de Aseguramiento de la Calidad y
Mejora Continua, brindando las herramientas necesarias para la implementacion de
dicho Programa a futuro dentro de la Organizacion, en una nueva practica y de
desarrollo que no contempla la presente investigacién académica. Estas herramientas
necesarias para el éxito del Programa la constituyen los indicadores de gestion
desarrollados, los que permitiran evaluar de manera efectiva los procesos operativos de
la planta promoviendo un mejor control de los mismos. Ademas de la descripcién de
tareas necesarias para el desarrollo del programa, estableciéndose responsabilidades en
un listado de actividades organizadas de acuerdo las necesidades encontradas en las

evaluaciones hechas al Sistema de Control de Calidad de la Organizacion.
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La investigacion no contempla la fase de implementacion en planta pero seran
consideradas y ponderadas las mejoras que ofreceria la ejecucion del programa de

aseguramiento de la calidad.
5.1.5 Estructura de la Propuesta

La Propuesta para el Programa de Aseguramiento de la Calidad y de Mejora Continua
en la produccién de empaques en Colomural de Venezuela, C.A. presenta la siguiente

estructura:

Objetivo de la Propuesta
Alcance
Tareas del Programa de Aseguramiento de la Calidad

Uso de herramientas

o B~ D

Cronograma de ejecucion de actividades
5.1.6 Aspectos previos a considerar

Para el desarrollo del Programa de Aseguramiento de la Calidad y Mejora Continua

deberan considerarse, los siguientes aspectos de relevancia:

e Es conveniente fijar la correccion de los deméritos encontrados en las
evaluaciones en un periodo no mayor a tres (03) meses, ya que el trabajo y
empuje sobre las tareas previstas garantizard&n una mayor motivacion y

consecucion por parte del personal involucrado.

e Existe una intromisién por parte de otros departamentos en el Departamento de
Control de Calidad, lo que resta autoridad al mismo. Esta ausencia de criterio en
el Sistema de Control de Calidad es inadmisible en una correcta politica de

calidad.

e La mejora continua esta basada en el principio de la autoevaluacion, en la

deteccion de las areas mas fuertes y mas debiles, a fin de promover un proyecto
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de mejora. Para esta filosofia de trabajo en la Organizacion se construyen las
bases comenzando con esta investigacion, pero es necesario la divulgacion de
conocimientos entre el personal de la planta, quienes muestran la disposicion a

la mejora.

e Es fundamental el apoyo de la Vicepresidencia y de los lideres de cada
departamento para el éxito de la Propuesta, su futura implementacion y la
estandarizacion de los procesos.

PROGRAMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD Y DE MEJORA CONTINUA DE
LOS PROCESOS PRODUCTIVOS DE COLOMURAL DE VENEZUELA, C.A.

e Objetivo de la Propuesta

Presentar el Programa de Aseguramiento de la Calidad en la planta de empaques
flexibles y productos laminados Colomural de Venezuela, C.A.

e Alcance

El Plan contempla la formulacion del Programa de Aseguramiento de la Calidad,
identificandose los requerimientos y los responsables de las actividades
planificadas para la implementacion de dicho Programa como se establece en el
Cronograma de ejecucion de actividades.

e Tareas del Programa de Aseguramiento de la Calidad

1. Presentacién de la evaluacién para el Programa de Aseguramiento de la Calidad
y Mejora Continua a la Vicepresidencia y al Director Técnico de la
Organizacion.

a. Presentacion del actual Sistema de Calidad: caracteristicas generales,
fortalezas, debilidades, alcance y responsables.
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Presentacion de los problemas de control de calidad que padece la
organizacion y que se han traducido en inconformidades por parte de los
socios comerciales.

Presentacion de los resultados de la evaluacion realizada al sistema de
calidad de la organizacion mediante el uso de la Norma COVENIN
1800-80.

Presentacion de los resultados y observaciones reunidas a partir del
instrumento de las encuestas al personal de planta y la revision de
manuales.

Presentacion del impacto del incumplimiento de las normativas y
politicas de control de seguridad.

Presentacion del potencial de mejora estimado con la implementacion del
Programa de Aseguramiento de la Calidad.

Presentacion del rol de la gerencia en la implementacion del Programa de

Aseguramiento de la Calidad.

Presentacion de los indicadores de gestion a la Vicepresidencia y al Director

Técnico de la Organizacion.

a.

Exposicion de las consideraciones hechas para la definicion de los
indicadores dentro de la Organizacion.

Presentacion del rol de cada indicador dentro del area a la que esta
adjunto el mismo.

Presentacion de los responsables del correcto manejo de los indicadores.

Presentacion de la evaluacion del Programa de Aseguramiento de la Calidad y

Mejora Continua al personal de planta y personal administrativo.

a.

Presentacion de Marco Teorico de la propuesta con el fin de impartir los
conocimientos que sirven de base para el proyecto, lo que beneficia el

éxito del mismo.
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i. Impartir informacion y material de apoyo sobre los conceptos
manejados en un sistema de control de la calidad y mejora
continua.

ii. Realizacion de talleres con el personal de planta, para alcanzar la
asimilacion de informacion y lograr la motivacion necesaria.

Presentacion del actual Sistema de Calidad: caracteristicas generales,
fortalezas, debilidades, alcance y responsables.

Presentacion de los problemas de Control de Calidad que padece la
Organizacion y que se han traducido en inconformidades por parte de los
socios comerciales.

Presentacion de los resultados de la evaluacion realizada al Sistema de
Calidad de la Organizacion mediante el uso de la Norma COVENIN
1800-80.

Presentacion de los resultados y observaciones obtenidas a partir del
instrumento de las encuestas al personal de planta y la revisién de
manuales.

Presentacion de las fallas en el Sistema de Control de Calidad y las
responsabilidades de cada puesto de trabajo o area del proceso
productivo.

Presentacion del impacto del incumplimiento de las normativas y
politicas de control de seguridad.

Presentacion del rol del trabajador en la implementacion del Programa de
Aseguramiento de la Calidad.

4. Presentacion de los indicadores de gestion al personal de planta.

a.

Definicion de los indicadores de gestion y su propoésito dentro del
sistema de aseguramiento de la calidad y mejora continua.

Brindar informacidn sobre el uso correcto de los indicadores de gestion.
Establecer su importancia y necesidad para el control de procesos y la

mejora continua.
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d. Presentacion de los indicadores de gestion por areas y sus responsables.

5. Presentacion del Programa de Aseguramiento de la Calidad.

El Plan de Aseguramiento de la Calidad y Mejora Continua en la Organizacion parte
de la identificacion de los deméritos y fallas encontradas durante la evaluacion
practicada a través de la Norma COVENIN 1800-80, las entrevistas hechas al
personal, la observacion directa del proceso productivo y la revision de manuales de
la empresa; empledndose entonces el razonamiento que se muestra en la Figura 38,
para el mejoramiento de las deficiencias encontradas por areas. Con lo que se logro
formular las actividades que contempla el programa para el mejoramiento de los

controles de calidad y la mejora continua.

Indentificacion de las
necesidades del cliente
REQUERIMIENTOS DEL
PRODUCTO

Identificacion de lo
que se desea »
mejorar

Identificacion del
beneficiario

4

4

Evaluacion del
cumplimiento de
las necesidades

Disefio de una
propuesta

Andlisis de causas
de variacion

Implementacion

mejora

Implementacion
de mecanismos

| de aseguramiento

de la calidad

|
l
|
| |de la propuesta de
|
|
|

Figura 38. Modelo de mejora continua para el aseguramiento de la calidad
Fuente: Elaboracion del Autor (2012)

a. Actualizacion de manuales y hojas de instrucciones con los que cuenta la
Organizacién ajustandolos a las necesidades puntuales del Sistema de
Control de Calidad:

i.  Descripcion de cada uno de los puestos de trabajo, considerandose

los riesgos asociados a la actividad practicada, responsabilidades y su
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contribucion al Sistema de Control de Calidad y Mejora Continua de
procesos. Los mismos serviran para la capacitacion de personal de
nuevo ingreso.

ii.  Establecer de forma escrita la autoridad del Departamento de Control
de Calidad en manuales, brindandole la fortaleza que merece para la
toma de decisiones que afecten la calidad de los productos y
servicios, eliminandose con ello la dependencia con el Departamento
de Produccion.

iii.  Desarrollo de una lista de chequeo para las pruebas de validacion de
funcionamiento de cada uno de los equipos previo al comienzo de
una produccion. Verificacion de montaje (ver Anexo 8).

iv.  Actualizacién de formatos de control de la produccién para la
inclusion del registro de velocidades, mermas e identificacion de
ensayos realizados (ver Anexos 9y 10).

Formulacion de una prueba de admisién que sirva de indicador para el

cumplimiento de las necesidades de la Organizacion por parte del personal

de nuevo ingreso, a fin de garantizar un equipo de trabajo orientado a los
intereses del Sistema de Aseguramiento de la Calidad deseado.

Incorporacion de un control estadistico de procesos donde se mantenga

vigente un registro de la produccion, tiempos operativos de los equipos,

tiempos de paradas, tiempos de espera, nimero de inspecciones del obrero
de en Control de Calidad, nimero de fallas mecéanicas y porcentaje de
mermas en cada uno de los procesos.

Promocidn del correcto registro y llenado de los formatos de control de la

produccidn por parte del personal operario.

Presentacion de los requerimientos de calidad en cada puesto de trabajo,

labores de inspeccion y validacion de ambiente de trabajo.

Elaboracion de las condiciones de puesta en marcha de cada uno de los

equipos, con ayuda de manuales de los equipos y los operarios o duefios de

los procesos.
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Desarrollo de un plan de mantenimiento ajustado a la capacidad del personal
de taller y las necesidades de los equipos.

Difusion de un plan de mantenimiento enfocado en la filosofia MPT (ver
Anexo 3), a fin de servir de apoyo al Departamento de Mantenimiento,
disminuyéndose asi el tiempo de paradas de equipos por espera de personal
mecanico.

Elaboracion de un manual de validacion de calibracion de instrumentos del
laboratorio de Control de Calidad, que agrupe las balanzas de las areas de
produccion y embalaje, para lo que sera necesario la adquisicion de patrones
de medidas certificados.

Levantamiento de un cédigo de identificacion de colores para los materiales
en fabricacion, inspeccién, rechazados, ensayados, mermas, material en
transito, entre otros. A fin de facilitar el reconocimiento del estatus de un
producto y sus necesidades de almacenamiento y resguardo.

Promover el cumplimiento efectivo de los ensayos establecidos en manuales
para cada producto recibido, procesado y almacenado.

Actualizacion de la tarjeta de control por producto, que permita validar el
estatus o etapa del proceso, donde se especifiquen las condiciones del
material, tipo, confirmacién de ensayos practicados, porcentaje de mermas
por etapa, aprobacion por parte del obrero de en Control de Calidad y
cualquier otra observacidn considerada pertinente (ver Anexo 11).

. Conformar un sistema de divulgacién de informacion y transferencia
sencilla de estrategias para el mejoramiento continuo: carteleras
informativas, distribucién de material impreso, equipos de trabajo;
estableciéndose un plan de trabajo con la contribucion de personal operario
y la gerencia del departamento de calidad.

Levantamiento de inventario y redistribucion del mismo ajustado a las

necesidades de movilidad del mismo y al espacio disponible.
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0. Desarrollo de un programa de mantenimiento y limpieza de la
infraestructura de la planta y las maquinarias, estableciéndose los
responsables del mismo, frecuencia y las tareas.

p. Formalizacion de la frecuencia de los ensayos durante la produccion a fin de
evitarse la acumulacién de muestras sin procesamiento que aumentan los
riesgos de pérdidas por falta de una deteccion temprana de fallas.

g. Iniciar controles de velocidad de los equipos, estableciéndose controles
acorde al plan de produccion y que permitan verificacion de defectos de
manera eficaz, tales como falta de registro de impresion, variacion de
tonalidad, defectos de secado de tinta, entre otros.

r. Desarrollo de un plan de auditorias internas del Sistema de Calidad,
estableciendo frecuencias, responsables y estableciendo las prioridades que
serén consideradas en dichas revisiones.

s. Desarrollo de un sistema de evaluacion de la percepcion de los clientes de
Colomural de Venezuela, C.A. referente a la calidad de productos y

Servicios.

6. Presentacion de las mejoras esperadas con la futura implementacion del
Programa de Aseguramiento de la Calidad.
a. ldentificacion de potenciales mejoras en la actualizacion de formatos,
registros, manuales, lista de chequeo e instrucciones de tareas.
b. Identificacion de potenciales mejoras en la disminucion de mermas y
reclamos por parte de los clientes.
c. Valoracién de la participacion del personal y la motivacién por el cambio

planteado en el Sistema de Aseguramiento de la Calidad.

e Uso de herramientas

El plan de aseguramiento de la calidad contempla el uso de los indicadores de gestion
disefiados para el control de los procesos de la planta (véase Tabla 6), estableciéndose

los responsables de los mismos y valorandose la importancia de la participacion de los
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operarios en el registro de informacion completa y fidedigna en los formatos de

produccion propuestos (ver Anexo 10).

Es necesaria la evaluacion continua de procesos Yy el estudio de las potenciales mejoras,
ademas del efectivo control estadistico de las actividades de produccién, para lo que
deberan divulgarse los diagramas de procesos Yy las hojas de descripcion de puestos de
trabajo, donde se especifiquen las responsabilidades de cada trabajador en las tareas de
aseguramiento de la calidad, a fin de contar con un sistema que facilite la deteccion de

puntos de riesgos para la calidad y se faciliten las toma de decisiones.
e Cronograma de ejecucion de actividades

La implementacion del Programa de Aseguramiento de la Calidad en Colomural de
Venezuela, C.A. esti estimada para comienzos del préximo afio, con un periodo de
divulgacion e iniciacion de dos meses en el que se suministrara la informacion necesaria
al personal para el éxito del mismo y sera evaluado el progreso alcanzado mediante la
realizacion de auditorias internas, revision y supervision constante de las actividades del
personal y el correcto uso de las herramientas suministradas. El proceso de
implementacion contempla la realizacion de actividades simultaneas y el refuerzo
continuo del Programa propuesto, para lograr establecerlo como un habito y filosofia de

trabajo en la organizacion.

El cumplimiento de las actividades contempladas en el cronograma (ver Figura 39) esta
bajo la responsabilidad del Supervisor de Calidad, quien debera hacer seguimiento a las
actividades propuestas, difundir el Programa y velar por su correcta implementacion en
la Organizacion. El Supervisor de Calidad debera promover soluciones y mejoras del
sistema, segun la evaluacion constante de los procesos, tal y como lo establece la
filosofia de Mejora Continua, contando para ello con el apoyo de la Vicepresidencia, del

Director Técnico y el Jefe de Planta.

86



Figura 39. Cronograma de actividades propuesto
Fuente: Elaboracion del Autor (2012)
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5.2 Objetivo Especifico 4

Disefiar los indicadores de gestion fundamentales para el control de cada uno de los
procesos de manufactura.

Un modelo de indicadores a través de la politica de gestion de la calidad propicia la
medicion de los procesos, andlisis de resultados para la toma de decisiones,
identificacion de necesidades de los clientes y los productos por ellos requeridos,
determinacion de las causas de no conformidad, disminucién del retrabajo en el proceso

de produccion, y el

establecimiento de criterios para acciones correctivas,

aseguramiento a los clientes de una solucidon pronta, efectiva y redituable.

Partiendo de los resultados de la evaluacion de la situacion actual del Sistema de

Calidad de la Organizacion, fueron disefiados los indicadores de gestion mostrados en la

Tabla 6.

Tabla 6. Indicadores de gestion disefiados para el aseguramiento de la calidad

AREA INDICADOR DESCRIPCION RESPONSABLE
Mide el porcentaje de
ensayos conformes a cada
. uno de los productos en | Obrero de Control de
Conformidades o .
fabricacion hechos | Calidad
diariamente considerandose
el total mensual
Calidad

Satisfaccion al cliente

Mide el porcentaje de
despachos a un cliente sin
posteriores reclamos para un

periodo mensual

Director de mercadeo y
ventas.

Supervisor de calidad.
Soporte de auditoria
obrero de Control de
Calidad

o
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(Continuacion)

AREA INDICADOR DESCRIPCION RESPONSABLE
Mide la cantidad de .
. ) Supervisor de planta.
Seguridad ) . accidentes laborales » .
. ] Frecuencia de accidentes . Comité de seguridad
industrial ocurridos en planta por

horas laboradas al mes

industrial.

Mantenimiento

Eficiencia de programa de

mantenimiento

Mide el

cumplimiento de los

porcentaje de

programas de
mantenimiento  realizados
en comparacion con los

estrictamente programados

Jefe de mantenimiento

Frecuencia de parada de

equipos

Mide el

tiempo de inoperatividad del

porcentaje de

equipo en comparacion con
el maximo posible en un

periodo semanal

Jefe de mantenimiento.

Supervisor de calidad

Tiempo de despacho

Mide el tiempo total de
procesamiento de cada uno
de los materiales fabricados

controlandose

Supervisor de planta.
Director de mercadeo y

ventas

Servicio individualmente por lote
Mide el porcentaje de
Cumplimiento del | cumplimiento de )
y . Supervisor de planta
programa de produccion produccioén de lotes
completos por semana
Mide que tan eficientemente
se utiliza el tiempo de la
jornada semanal mostrando ]
o L ] Supervisor de planta.
Productividad | Eficiencia el cociente porcentual del

tiempo empleado en
produccion efectiva y el

tiempo total de la jornada

Supervisor de calidad

ol
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(Continuacion)

AREA INDICADOR DESCRIPCION RESPONSABLE
Mide el total de kilogramos
producidos por maquina
. Productividad de la | entre el total de horas | Supervisor de planta.
Productividad By . .
produccion hombres  del  personal | Supervisor de calidad
operario evaluado

semanalmente

Desperdicios

Mermas de materia prima

Mide

materia

los kilogramos de

prima
inspeccionada antes de la
produccion que son
considerados mermas por no
cumplir con las exigencias

de calidad

Obrero de Control de
Calidad

Mermas de productos

Mide

productos en proceso de

los kilogramos de

fabricaciobn 'y que son

considerados mermas en
alguna de las etapas del

proceso productivo

Obrero de Control de
Calidad.

Apoyo del operador de
cada equipo o etapa de

trabajo

Capacitacion

Efectividad del programa

de capacitacion

Mide el

porcentual de los objetivos

cumplimiento

asumidos en cuanto a
capacitacién de personal,
trazados en un intervalo

anual.

Director técnico.
Asistente de recursos

humanos

Fuente: Elaboracion del Autor (2012)

Los indicadores fueron agrupados segun el area del proceso productivo que conforman,
estableciéndose el responsable del cumplimiento en cada caso. Es relevante destacar la
necesidad de la participacion de los operarios o duefios de los procesos, quienes deben
hacer el correcto uso de los formatos de produccion propuestos, donde se identifican

variables importantes como: velocidad de operacion, volumen fabricado, mermas,
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observaciones del control de calidad, entre otras. De ellos dependen el uso adecuado y
el manejo de informacion fidedigna para el control estadistico de procesos.

5.3 Objetivo Especifico 5

Establecer los elementos necesarios para la implementacion del Plan de Aseguramiento
de la Calidad y determinar la factibilidad del mismo.

5.3.1 Factibilidad del Plan propuesto

La factibilidad de la propuesta se basa en la comparacion entre las impresiones
recopiladas en las entrevistas de personal de planta, la evaluacién de la situacion actual

y las caracteristicas propias del programa desarrollado.

En este sentido, la propuesta contempla una serie de actividades que no incurren en
altos costos sobre el sistema de produccion, ya que las mismas requieren principalmente
de la participacion del personal de planta, el cual consider6 viable su apoyo y
colaboracion al sistema de mejora continua planteado; ademas de una revision y
actualizacion de manuales, instructivos y mejoramiento de la supervision de tareas en
las actividades de planta, que promuevan una nueva cultura de trabajo orientada al
reconocimiento de responsabilidades y deberes, y a la blsqueda de mejoras evolutivas

de los procesos productivos en planta.

Por otra parte, el apoyo y la involucracion de la gerencia de planta como ha sido su
actitud con la necesidad de mejoras en los sistemas administrativos y el sistema de
control de calidad, facilitaran la implementacion a futuro préximo del Programa

propuesto en esta investigacion.
5.3.2 Andlisis de riesgos

En el andlisis de riegos, el Analisis de Modos y Efectos de Falla (AMEF) permite
priorizar las acciones y focalizar los recursos para minimizar los riesgos en el
incumplimiento de la calidad y parametros de operacién, asi como su impacto. La

aplicacion del AMEF al sistema de produccion de Colomural de Venezuela, C.A.
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facilito la identificacion y la comprension de las funciones de cada etapa del proceso
productivo (véase Figura 40).

'

Almacenaje

Recepcion de MP

\ 4

\ 4

Despacho

v

Inspeccioén Control de

Extrusion de PE Calidad

v i
»
Laminacién Impresion Corte Troquelado
Embalaje {§ — — — — —I

Figura 40. Esquema del sistema de produccion tapas yogurt en Colomural de
Venezuela, C.A.

Fuente: Elaboracion del Autor (2012)

El esquema del sistema de produccion de tapas de yogurt mostrado anteriormente, es
similar al resto de los productos manufacturados en Colomural de Venezuela, C.A. Para
el caso mostrado, las tapas pueden ser impresas o no, del mismo modo que el troquelado
puede realizarse en la compafiia o bien quedar de parte del cliente. Todo el sistema

productivo debe ser inspeccionado por el obrero de Control de Calidad.

Haciendo uso de la figura anterior, se realizo el analisis de riegos considerandose las
etapas que mayor contribucion tienen con la calidad de los productos y servicios

prestados por la Organizacion (ver Tabla 7).
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Tabla 7. Andlisis de Modos y Efectos de Falla para el sistema de produccion de
Colomural de Venezuela, C.A.

Fuente: Elaboracién del Autor (2012)
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EFECTO(S) POTENCIAL(ES) DE

CAUSAS(S) POTENCIAL(ES) DE

OCURRENCIA/

ACTIVIDAD FALLA POTENCIAL (MODO) LA FALLA LA FALLA SEVERIDAD! MEDIDAS RESPONSABLE
Material fuera de especificacion: | Conlleva a fabricacion de productos | Falta de inspeccion en la recepcion Inspeccionar Obrero del
aluminio con presencia de oxido, | con materias primas que no cumplen correctamente cada lote | Departamento de

- polietileno sin suficiente tensién | las especificaciones exigidas por los recibido en almacén Control de Calidad
Recepcion L L - BAJA/10
superficial, tintas con variacion en | clientes
tono y viscosidad, adhesivos con
fechas de caducidad préximas
Variacion en el espesor de material, | Material rechazado en laminacion por | Falta de control y monitoreo del Mayor monitoreo  del | Operario(s) del
material sin tratamiento de corona, | no tener tension lo que imposibilita su | equipo. Falta de inspeccion equipo y del material | equipo. Obrero del
Extrusion de preserjcia de grumos y particulas en | adhesion a otra peIict_JIa, _\{ariacién de extruido Departamento_ de
PE la pelicula de PE espesor en la laminacién lo que MEDIA/8 Control de Calidad
dificulta el sellado del material contra
envases de PE/PP/PS seglin sea el
caso
Material con presencia de manchas, | Material requiere reproceso o debe ser | Baja temperatura en el horno de Mejorar el monitoreo e | Operario(s) del
variacion de espesor o con poca | rechazado, no puede ser empleado | secado, materia prima defectuosa, inspeccion de las | equipo. Obrero del
L adhesion de las peliculas (presenta | para ninguna otra etapa del proceso | incumplimiento de los pardmetros variables del proceso Departamento de
Laminacién R - : - MEDIA/10 .
delaminacion) productivo operativos del equipo, falta de Control de Calidad.
inspeccion en le montaje Supervisor de
Calidad
Impresién sin registro, variacién en | Variacion fisica en la presentacion de | Falta de controles electrénicos para Mejorar el monitoreo e | Operario(s) del
tonalidades de las tintas, manchas | cada lote, material rechazado o no que | el registro  de  impresion, inspeccion de las | equipo. Obrero del
en el material, material bloqueado | es enviado a los clientes | deficiencias en la preparacién de variables del proceso. | Laboratorio de
por falta de secado de la tinta, | (posteriormente se reciben reclamos), | tintas, incumplimiento de Modernizacion del | Tintas. Obrero del
desprendimiento de tinta, falta de | rechazos del material por parte de los | pardmetros operativos, falta de sistema  de registro | Departamento de
Impresion brillo en la impresién clientes supervisién 'y monitoreo de la ALTA/9 electrénico de equipos Control de Calidad.
produccion Supervisor de
Calidad.
Jefe de
Mantenimiento y
Director Técnico
Bobinas  flojas, empates no | Reproceso del material, despacho de | Falta de monitoreo de las Mejorar el monitoreo e | Operario(s) del
Corte y identificados, material defectuoso | material defectuoso, reclamos y | condiciones de operacion del ALTA/S inspeccion de las | equipo. Obrero del
rebobinado que no es debidamente rechazado, | devoluciones por parte de los clientes equipo, poca atencion a la revision variables del proceso Departamento de
sentido del embobinado errado del material, altas velocidades Control de Calidad
Presencia de viruta en la tapas, | Mermas del proceso, potencial | Falta de mantenimiento de equipos, Cumplir con el plan de | Operario(s) del
embalaje deficiente (tapas de | contaminacion de los productos a | ausencia de monitoreo del proceso, mantenimiento del | equipo. Obrero del
distintos  diseflos  mezcladas), | envasar, reclamos y devoluciones por | falta de supervision equipo, mejorar el | Departamento de

Troquelado - : e - BAJA/10 - - - .
material no identificado, tapas | parte de los clientes monitoreo e inspeccion de | Control de Calidad.
troqueladas fuera de posicién las variables del proceso Mecéanico. Jefe de

Mantenimiento
Material no identificado, embalaje | Reclamos y devoluciones por parte de | Ausencia de monitoreo del proceso, Mejorar el monitoreo e | Operario(s) del
. deficiente (no cuenta con la | los clientes falta de supervisién inspeccion de las | equipo. Obrero del
Embalaje ) . . BAJA/7 .
proteccion  necesaria), bobinas variables del proceso Departamento de
flojas Control de Calidad
Material no rechazado, aprobacion | Mermas del proceso no detectadas a | Ausencia de monitoreo del proceso, Mejorar el monitoreo e | Obrero del
de material defectuoso, | tiempo, reclamos y devoluciones por | falta de supervision inspeccion de las | Departamento de
incumplimiento de la calidad, fallas | parte de los clientes variables del proceso, | Control de Calidad.
Inspeccién en la frecuencia y efectividad de las ALTA/10 cumplir con el programa | Supervisor de
inspecciones, se le resta autoridad a de inspecciones | Calidad

las validaciones de procesos y
materiales

propuestos en cada etapa

'SEVERIDAD: Es una evaluacion de la seriedad de la falla potencial. Es estimada dentro de escala de 1-10. El 1 significa que tiene muy poca severidad y el 10 es una altisima severidad




5.3.3 Mejoras esperadas con la implementacion del Plan

Para tener una nocion acerca del impacto que tendrian las modificaciones propuestas en
el Plan de Aseguramiento de la Calidad y Mejora Continua, en caso de ser aplicadas en
la Organizacidn, se realizo una vez mas la evaluacion a través de la Norma COVENIN
1800-80, habiéndose obtenido los resultados mostrados en la Tabla 8, donde la linea
roja corresponde al desempefio actual y la linea azul muestra el desempefio posible del
Sistema de Aseguramiento de Calidad en caso de la implementacion de los cambios
sugeridos en el Plan de Aseguramiento. Esta proyeccion se hace necesaria a fin de
valorar la importancia de la aplicacion de las propuestas realizadas en la presente

investigacién de caracter tedrico.

Con la implementacion del Plan de Aseguramiento de la Calidad pueden conseguirse
mejoras en todas las areas evaluadas, haciéndose reconocimiento de las deficiencias
existentes y lograndose un incremento considerable en los porcentajes de la evaluacién
de la Norma COVENIN 1800-80 gracias a la incorporacion de indicadores de gestion
ajustados a las necesidades de cada una de las areas del proceso productivo de la
Organizacién y al mayor control de los procesos, con la especificacion de las funciones

y responsabilidades en cuanto a la calidad de un proceso o producto.

El area evaluada como critica: disposicion de materiales defectuosos, mejoraria por la
contribucion del levantamiento del codigo de identificacién por colores para los
materiales en fabricacidn, inspeccion, ensayados y estatus de aprobacion. Ademas de las
tarjetas de control de producto, que permita la validacion sencilla de la etapa del

proceso por la que pasa el material.

El indice de calidad del sistema de aseguramiento de los estandares de los productos se
veria favorecido por el proyecto de formacion y capacitacion del personal de planta, la
actualizacion de los formatos de trabajo y las especificaciones en puestos de trabajo;
ademas del programa de auditorias internas que fomenten el control y correcto manejo

de informacion dentro de la Organizacion.
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Tabla 8. Resultados de la evaluacion de la Norma COVENIN 1800-80 de ser
implementados el Plan de Aseguramiento de la Calidad y Mejora Continua propuesto

EVALUACION

A B c E F G %
D [D1#D2# _+Dm)
ARER PRECIPIO BASICO PTS TOTAL | 10 | 20 | 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 | 90 | 100
1J2Jze]s]s |DEME [0 OO
1. ORGANIGRAMA 55 |03 |00 3 05
2. AUTORIDAD Y AUTONOMIA 5% [o[ofo]o []
- ORGA?;ELASL%N DE LA [ PROCEDIMENTOS ESCRITGS 45 [o |00 []
4. CERTIHCAGION DE GALIDAD 15 (0|p [0 ] D [}
TOTAL OBTEMIELE | 17D TOTALOBTEND O 3 s e )
1. NSPECCION 3B [1[0[0]1 2
2. CONTROL DE MATERIALES 3 (o1 o000 1
"':Sgggg&?'z 3 DENTFIGAGION Y REGISTRO 25 [0]|0 |0 []
4. PRODUGTO NO CONFORME 2 [1]o]1]0 2
TOTALOBETEMIELE | 115 TOTALOBTEND O 5 Ll Bl —
1 NSPEGGION DEL PROGESO 25 [oD[o o]0 1 ]
5. CONTROL DE 2. NSPEGCION FINAL Y ENSAYOS 3 (11 1o 4
FABRICACION 3 DENTFIGAGION Y REGISTRO 3 [0[o[0|0D []
(PROCESO + 4. MEDIOS Y EQUIPOS 3 [of1]1 2
PRODUCTOFNAL) (5 CALIIRAGON Y REVISION PERIODICA 20 JoJo]1 1
TOTAL OBETEMIELE | 14D TOTAL ORTENE O g . » -
1. DENTFICACION Y REGISTRO 20 [oJo o]0 0 r
. D'S';A(’fégﬂ'lgz LOS I3 A TORIDAD PARA REVISION 15 [1[1]0 2 £
DEFEGTUOSOS 3. ACCIONES CORRECTIVAS 1 [ofo[1]1 2
TOTAL OBTEMIBLE 45 TOTALOBTEND O 4 e e s
1_ESPEGIFAGAGION Y METODOS 15 [o|o[o[0]D D
V. LABORATORIO DE  |2. CAPAGIDAD Y EQUIPOS 2 [1]o]3 4 N
MATERIALES Y 3. CALIBRACION 15 (1|00 1 i
PROCESOS 4 DENTFIGAGION Y REGISTRO 10 (0|00 [] b
ToTAL ORTENIELE | 60 ToraLorTENmo| 5§ ol 1111111
1. ESPECIHCACION Y METODOS 12 [1]o 0o 1
VL LABORATORIODE |2 CAPACDAD YEQUIPOS 38 (0|01 1 Fi
METROLOGIA 3. CALIBRACION 12 [o|o]o]0 [ 2
4 DENTFIGAGION Y REGISTRO 8 [o[1]1 2
ToTAL oTENIELE | 4D ToTaLoRTENmOD| 4 -
1. PROCESOS 66 [1[1]2]0 4 04
VI. FABRICACION 2. MAQUINAS 84 [pD[o |3[0]0 3 06 1
3. UTILES Y HERRAMEENTAS 50 [2]2]o0]0 4 92 i1
TOTAL OETENIBLE | 200 TOTAL ORTENE O 11 189| 95 | i Ml ) | — — i
1. FACILIDADES SANITARIAS 35 oo |1[o0o]0 1 o7
Vil. CONDICIONES 2 OPERACIONEN CONDICKNES HIGENICAS | 35 (D |0 (D (D [D | D [ 100 A ‘
SANITARIAS 3. CONTROLES SANITARIOS NTERNOS| 28 ([0 |0 [ D [ 100 N
TOTALOBTEMNIBLE a8 TOTALOBTEND O 1 ol s B B 4 3 oy w. |
1. UMPEEZAY MANTENIMIENTO 12 ([0Jo ][00 [ 3
2. ACONDICIONAMIENTO 12 [o|o oo ]0O []
3. CAPACIDAD Y DISTRIBUCION 14 [o|o o]0 ]0D [] I
4_A_MACENES 10 [o[o]0 D F
mﬁgs‘r 5. MEDIOS DE MANUTENCION 10 ([o|[o oo |0 [ I
6. DENTIFICACION DE PRODUGTOS 8 [o]o[o]0 [] f i
7. ROTACION Y CONTROL DE ALMACENES 8 ([o]o]p [] I
8 ENVIOS 8 ([o|jojo]o []
TOTALOBTEMIELE | B2 TOTAL OETEMED O ] . .
1. SELECCION 8 (oo []
2. FORMAGION 12 (0|0 1]
X PERSONAL 3. SALUDE HIGENE 2[00 |0 []
4. MOTIVACION 1 (oo |0 []
TOTAL OBTEMIBLE 50 TOTALOBTEND O ] _— e
TOTAL OBTENIBLE EN LA EVALUACION | 1000 RCUCEIERIDOERIES 959

| PUNTUACION PORCENTUAL GLoBaL  96%

Fuente: Formato de evaluacion de la Norma COVENIN 1800-80

De implementarse el Programa propuesto, el indice de calidad de Colomural de

Venezuela, C.A. podria verse incrementado en casi 32%, ello haciendo mejoras que

obedecen en su gran mayoria a acciones administrativas y gerenciales, que no requieren

una inversion adicional por parte de la Empresa. Las mejoras parten del cambio de la

politica manejada y el éxito en los cambios rapidos que motiven la participacion del
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personal de planta y les brinde el reconocimiento merecido en el logro de los éxitos
comunes, favoreciendo el ambiente laboral y organizacional, la cooperacion con el

cambio propuesto y la estandarizacion de procedimientos.
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CAPITULO 6
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 Conclusiones

A partir de los resultados del estudio realizado para la formulacion del Plan de
Aseguramiento de la Calidad y la Mejora Continua en la planta Colomural de
Venezuela, C.A., sustentados con el Marco Teorico y los respectivos analisis, permitid
el cumplimiento de los objetivos establecidos y llegar a la siguientes conclusiones:

e La implementacion del Programa de Aseguramiento de la Calidad y Mejora
Continua propuesto, requiere de una etapa previa de capacitacion e informacion
del personal para lograr el punto de partida necesario para el éxito del mismo. Es
necesario instruir al personal en los conceptos manejados en el Sistema de
Control Calidad y en los programas de formacion propuestos, como lo es el
MPT.

e La evaluacién del Sistema de Calidad por medio de la Norma COVENIN 1800-
80, permiti6 establecer como area mas critica la disposicion de los materiales
defectuosos, debido a las deficiencias en la identificacion de materiales y la
ausencia de un circuito de materiales defectuosos, que contenga un periodo de

cuarentena, ensayos Yy su posterior rechazo o retrabajo para recuperacion.

e La revision de manuales y formatos de la Organizacion permitié establecer la
existencia de un sistema de control de calidad disefiado para los requerimientos
de clientes que realizan auditorias a Colomural de Venezuela, C.A., pero cuyo
cumplimiento y divulgacién no es efectivo entre los trabajadores de la

Organizacion.

e Las entrevistas realizadas al personal de planta permitieron corroborar que los

trabajadores conocen los defectos que generan las fallas en los procesos
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productivos, asi como los ensayos practicados para la evaluacion de la calidad
de los mismos; sin embargo no existe una politica 0 compromiso con la

busqueda de la calidad en sus actividades diarias.

La evaluacion del Sistema de Control de Calidad actual permitié detectar como
principales fallas el incumplimiento de ensayos de sus productos, revision de
material en proceso y terminado, deficiencias en la identificacion de materiales
defectuosos, falta de inspeccién de equipos y montajes para produccion, lo que

ocasiona considerables mermas en los procesos.

Los controles y uso de indicadores de gestion son escasos, limitados solamente
al volumen de la produccion y estimacion de mermas, pero se carece de un

sistema para la ejecucion de medidas respecto a las fallas del sistema productivo.

Se carece de procedimientos y descripcion de puestos de trabajo, por lo que no
existe un mecanismo que asegure el control y difusion de responsabilidades del
personal en las actividades que conllevan a la calidad del producto o proceso.

La falta de un estandar escrito y distribuido entre el personal para el control de la
calidad y de los procedimientos, sumados a la falta de supervision son una
constante y una deficiencia que debe ser atendida por el Supervisor de Calidad,

el obrero de Control de Calidad y el Jefe de Planta.

El Departamento de Mantenimiento no cuenta con el personal necesario para el
cumplimiento de todas las labores de mantenimiento y sostenibilidad de los
equipos para que brinden la garantia de operatividad, la calidad de los procesos y

por ende de los productos.

La implementacién de las propuestas formuladas en esta investigacion

permitirian alcanzar importantes mejoras en las areas halladas deficientes en la
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evaluacion de la Norma COVENIN 1800-80, con lo que se obtendria un indice
de calidad de la Organizacion superior al actual.

6.2 Recomendaciones

Para lograr las mejoras en el desempefio del Sistema de Calidad de la Organizacion

Colomural de Venezuela, C.A., la optimizacién de los procesos operativos y mejoras de

las deficiencias en los controles de calidad del sistema productivo; se presentan a

continuacion las siguientes recomendaciones:

Para el mejoramiento del control de cada uno de los procesos productivos, se
sugiere al Departamento de Produccién la actualizacion de los formatos ahora
utilizados, haciéndose uso de los indicadores de gestion propuestos, lo que
permitiria un mejor control sobre los tiempos operativos y de paradas en las
lineas de produccion, generacion de mermas y mejor identificacion de fallas

operativas; lo que implicaria el control estadistico de procesos.

Se sugiere al Departamento de Produccion y al de Mantenimiento la elaboracién
de formatos simplificados tipo lista de chequeo para las inspecciones de

validacién inicial de maquina efectuadas por el obrero de Control de Calidad.

Se recomienda la contratacion de personal para el Departamento de
Mantenimiento, lo que permitiria la ejecucién oportuna de los mantenimientos
programados, con el objetivo de corregir las deficiencias e incumplimientos de

las intervenciones en los equipos de la organizacion.

Se sugiere a la Gerencia de la Organizacion despertar el interés y la motivacion
del personal operario de cada uno de los equipos en las actividades basicas de
mantenimiento, promoviéndose la implementacién del MTP. Con lo que se logre
aminorar los tiempos de espera de personal del taller para la atencion de fallas

sencillas y de mediana frecuencia.
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Se sugiere la adquisicion equipos para el laboratorio de Control de Calidad,
especificamente la incorporacion de una selladora de envases, para la validacion
de la tapas trogqueladas segun las especificaciones del producto; ademés de la
capacitacion continua del obrero de éste departamento quien es la persona a
cargo de realizar los ensayos de los productos con los respectivos equipos del

laboratorio de Control de Calidad.

Mejorar la realizacion y entrega oportuna de los certificados de calidad de los
productos comercializados por la organizacion, ya que suelen hacerse entregas a
los clientes sin los mismos; fomentandose una politica de no validacion de los
productos que se ve apoyada por la falta de inspeccion final de los productos, lo

que debe ser mejorado prontamente por el Departamento de Control de Calidad.

A nivel de instalaciones es necesario un plan de mantenimiento y mejoramiento
de las areas de produccion, la desincorporacion de equipos inoperativos que
ocupan un espacio al que se le puede dar un mejor uso y solventar en parte las

dificultades en el almacenamiento y distribucion del inventario.

Realizacion de auditorias internas para los distintos departamentos que
conforman la Organizacion, al mismo tiempo que la capacitacion del personal

para la correcta ejecucion de este tipo de actividades.

Se recomienda la realizacion de un estudio econémico que analice los costos de
la calidad en la Organizacion, efectudndose un reconocimiento total de los

costos de control y costos por fallas en el control

Realizacion de un estudio detallado de los distintos tipos de mermas asociados a

los procesos productivos de la organizacion.

Formacién y capacitacion periddica en aspectos concernientes al manejo de

formatos, normativas de seguridad y manipulacion de materiales, formacion
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integral en distintos equipos de produccién, manejo de control estadistico, entre
otros. Con la finalidad de mantener capacitado y actualizado al personal, a fin de

fomentar el crecimiento personal y la motivacion entre el equipo operarios.
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ANEXOS



Anexo 1. Evaluacién del Sistema de Calidad con la Norma COVENIN 1800-80

CAPITULO I. La organizacion de calidad en la empresa.

1. Funciones y responsabilidades. PUNTUACION MAXIMA 55,

a. La empresa no tiene organigramas adecuados y puestos al dia, tanto a
nivel de empresa como a nivel de control de calidad. DEMERITO
MAXIMO 15.

b. Las funciones de organizacion que afectan o pueden afectar la calidad de
los productos objeto de la supervision, no estan asignadas a personas
capacitadas para responsabilizarse de su correcto desempefio.
DEMERITO MAXIMO 15.

c. Las funciones y la correspondiente asignacion de responsabilidades, no
estan especificadas por escrito, o adolecen de falta de claridad.
DEMERITO MAXIMO 10.

d. La definicién de funciones y asignacion de responsabilidades, no llegan
hasta el ultimo escalon necesario para al logro de la calidad deseada.
DEMERITO MAXIMO 10.

2. Autoridad y autonomia. PUNTUACION MAXIMA 55.

a. El responsable de la funcién control de calidad, no tiene el mismo peso
jerarquico en el organigrama o en la realidad, que el responsable de la
produccion. DEMERITO MAXIMO 10.

b. EIl responsable de la funcién control de calidad, no tiene autoridad
efectiva para evitar la entrega de los productos defectuosos y conseguir
medidas correctivas. DEMERITO MAXIMO 15.

c. El responsable de la funcion control de calidad, depende de alguna forma
del responsable de la funcion produccién o fabricacion. DEMERITO
MAXIMO 10.

d. Falta de apoyo efectivo de la direccion de la empresa, medida en la
asignacion de recursos humanos y materiales para el control de calidad,
en comparacion con los asignados a otras funciones. DEMERITO
MAXIMO 10.

3. Procedimientos escritos. PUNTUACION MAXIMA 45,

a. No existe un procedimiento para el estudio y aclaracion de las
especificaciones previamente a la confeccion de la oferta. DEMERITO
MAXIMO 10.

b. No existen procedimientos que aseguren la correcta distribucion, control
de modificaciones, disponibilidad, compresion y uso por el personal, de
los documentos técnicos e instrucciones. DEMERITO MAXIMO 10.
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C.

No existen procedimientos que aseguren el control adecuado del
producto. DEMERITO MAXIMO 10.

4. Certificacion de calidad. PUNTUACION MAXIMA 15.

a.

b.

d.

Falta de documentacion o impresos adecuados para el registro de todos
los resultados basicos. DEMERITO MAXIMO 3.

Falta de un sistema que permita enviar informes y certificaciones, que
acomparien a las partidas con los resultados de los ensayos o
inspecciones a los que se ha sometido el producto en los casos
necesarios. DEMERITO MAXIMO 3.

Falta de inspeccion de los envios en relacion con la certificacion de
calidad. DEMERITO MAXIMO 3.

Falta de certificacion habitual. DEMERITO MAXIMO 3.

CAPITULO II. Control de recepcion.

1. Inspeccion de recepcion. PUNTUACION MAXIMA 35.

a.

No existen especificaciones microbioldgicas, quimicas, fisicas y respecto
a materias extrafias para el control e inspeccion de los suministros, o son
defectuosos. DEMERITO MAXIMO 10

No existen medios suficientes y/o adecuados para la inspeccion.
DEMERITO MAXIMO 5.

No hay especificado un plan de muestreo propio para cada caracteristica
del suministro recibido. DEMERITO MAXIMO 5.

No existe un sistema para la actualizacion y difusion de Ila
documentacion. DEMERITO MAXIMO 5.

No existe un sistema que garantice en forma evidente, firmeza de control
en las primeras muestras. DEMERITO MAXIMO 5.

2. Control de materiales y productos. PUNTUACION MAXIMA 35.

a.

No estan definidas las caracteristicas exigidas por la empresa, para las
materias primas, ni existe un sistema para su inspeccion, seleccion o
clasificacion, a fin de eliminar la que no es adecuada. DEMERITO
MAXIMO 6.

La empresa no tiene suficiente medios de ensayo e instalaciones
adecuadas. DEMERITO MAXIMO 6.

No hay un plan de muestreo propio de cada caracteristica de los
materiales a ensayar. DEMERITO MAXIMO 6.
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d. No existe un sistema para la actualizacion y difusion de la
documentacion técnica referente a los métodos de ensayo. DEMERITO
MAXIMO 6.

e. No existe un sistema que garantice en forma evidente, firmeza de control
en las primeras muestras. DEMERITO MAXIMO 6.

3. Identificacion y registros. PUNTUACION MAXIMA 25.

a. La empresa no tiene un registro y archivo de los resultados de control.
DEMERITO MAXIMO 7.

b. No se comunican los resultados de control al servicio de compras, para
que se tome medidas correctivas. DEMERITO MAXIMO 6.

c. No existe una identificacion de los materiales de acuerdo con su
situacion de control. DEMERITO MAXIMO 7.

4. Disposicién del material y producto no conforme. PUNTUACION MAXIMA 20.

a. No estd definido el circuito y localizacion de material no conforme.
DEMERITO MAXIMO 4.
No esta identificado el material no conforme. DEMERITO MAXIMO 4.
No existen instrucciones técnicas necesarias para la recuperacion del material
no conforme. DEMERITO MAXIMO 4.

d. No se inspecciona el material recuperado. DEMERITO MAXIMO 4.

CAPITULO IIl. Control en proceso y producto final.

1. Inspeccion del proceso. PUNTUACION MAXIMA 25.

a. No existen cuadros de control o son inadecuados, 0 no son conocidos por
el personal responsable de inspeccion. DEMERITO MAXIMO 4.

b. En los cuadros hay fases de control en desacuerdo con las
especificaciones. DEMERITO MAXIMO 4.

c. Los muestreos no se realizan de forma que haya seguridad de mantener
el limite de productos defectuosos. DEMERITO MAXIMO 4.

d. Las condiciones fisica bajo las cuales se lleva a cabo el proceso, no son
convenientemente controladas. DEMERITO MAXIMO 5.

e. No se controlan las variables de operacién o fallas mecénicas que pueden
contribuir a la descomposicion o contaminacion de los productos
procesados. DEMERITO MAXIMO 4.

2. Inspeccion final y ensayos. PUNTUACION MAXIMA 35.

a. Los productos terminados no se someten a inspeccion final. DEMERITO
MAXIMO 7.

b. Los equipos no se someten a inspeccién final ni a pruebas de
funcionamiento. DEMERITO MAXIMO 6.
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No existen cuadros de control ni formularios, o son inadecuados.
DEMERITO MAXIMO 6.

En los cuadros hay fases de control, en desacuerdo con las
especificaciones del comprador. DEMERITO MAXIMO 6.

Los muestreos no se realizan de forma que haya seguridad de mantener
el limite de productos defectuosos. DEMERITO MAXIMO 6.

3. Identificacion y registros. PUNTUACION MAXIMA 30.

a.

No existe una informacién sistematica a direccion o autoridad delegada
sobre los defectos que se producen, numero, importancia y
responsabilidades. DEMERITO MAXIMO 10.

Los mandos intermedios no son informados inmediatamente que se
produce un defecto. DEMERITO MAXIMO 5.

No existe constancia escrita de los resultados de la inspeccion.
DEMERITO MAXIMO 5.

Los productos terminados o en proceso, no estdn debidamente
identificados. DEMERITO MAXIMO 5.

4. Medios y equipos de inspeccion. PUNTUACION MAXIMA 30.

a.

La precision y exactitud de los medios y equipos no son las adecuadas.
DEMERITO MAXIMO 8.

En los de control no se dispone de todos los medios necesarios para
realizar las fases de control. DEMERITO MAXIMO 12.

No existen instruccion escritas sobre existencias minimas de medios de
control sometidos a desgaste. DEMERITO MAXIMO 5.

5. Calibracion y revision periodica de los medios y equipos de inspeccion.
PUNTUACION MAXIMA 20.

a.
b.

La revision y calibracion no esta prevista. DEMERITO MAXIMO 5.

No existe evidencia de que los medios y equipos de inspeccion, estén en
condiciones de empleo. DEMERITO MAXIMO 5.

No existen instrucciones escritas sobre pruebas de funcionamiento o
puesta a punto. DEMERITO MAXIMO 5.

CAPITULO IV. Disposicion de materiales o productos defectuosos.

1. ldentificacion y registros. PUNTUACION MAXIMA 20.

a.

Existen materiales inspeccionados y no aceptados, sin identificar
suficientemente. DEMERITO MAXIMO 5.

Existen materiales rechazados sin identificar suficientemente.
DEMERITO MAXIMO 3.

Los registros de los defectos comunicados por el comprador no son
completos. DEMERITO MAXIMO 3.
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2. Autoridad para la revision. PUNTUACION MAXIMA 15.

a.

En algln caso la decision de aceptacion no es la adecuada. DEMERITO
MAXIMO 6.

Ausencia de documentos escritos de las decisiones tomadas.
DEMERITO MAXIMO 3.

La correccion de los defectos se realiza de forma diferente a la
especificada. DEMERITO MAXIMO 3.

3. Acciones correctivas. PUNTUANCION MAXIMA 10.

a.

Carece de procedimientos escritos para evitar que se produzcan de nuevo
los defectos de la materia prima. DEMERITO MAXIMO 2.

Carece de procedimientos escritos para evitar que se produzcan de nuevo
los defectos del producto fabricado. DEMERITO MAXIMO 2.

Carece de control de la situacion y entrada en vigor de las acciones
correctivas de los defectos comunicados al comprador y los encontrados
en el curso de fabricacion. DEMERITO MAXIMO 2.

La accion correctiva no es eficaz. DEMERITO MAXIMO 2.

CAPITULO V. Laboratorio de materiales y procesos.

1. Especificaciones y métodos. PUNTUACION MAXIMA 15.

a.

No tiene instrucciones para cada material o proceso. DEMERITO
MAXIMO 3.

No tiene normas concretas en cada caso, para ensayos de materiales.
DEMERITO MAXIMO 3.

Las especificaciones o métodos del laboratorio, no estan al dia.
DEMERITO MAXIMO 3.

Las especificaciones no son féacilmente asequibles o comprensibles.
DEMERITO MAXIMO 2.

El mantenimiento preventivo del equipo de laboratorio no esta
planificado. DEMERITO MAXIMO 2.

2. Capacidad y equipo. PUNTUACION MAXIMA 20.

a.

No todas las instalaciones y aparatos son iddneos para los ensayos
requeridos. DEMERITO MAXIMO 5.

La cantidad de medios de ensayo no es suficiente. DEMERITO
MAXIMO 5.

No estan previstos los procedimientos para ensayos en laboratorios
externos en casos especiales. DEMERITO MAXIMO 5.

3. Calibracion periddica de elementos. PUNTUACION MAXIMA 15.
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4.

C.
Identificacion y registro. PUNTUACION MAXIMA 10.
a.

Existen equipos y aparatos en los que no se efectia la calibracion
adecuada. DEMERITO MAXIMO 4.

No existe evidencia sobre el equipo, ni registro sobre los resultados de
estas calibraciones. DEMERITO MAXIMO 4.

No estan fijados los periodos de calibracién. DEMERITO MAXIMO 4.

En los ensayos no estd identificado siempre el lote que se ha ensayado.
DEMERITO MAXIMO 4.

No pueden establecerse historiales de los resultados de proveedores de
materiales, en los casos necesarios. DEMERITO MAXIMO 2.

La identificacion del material a ensayar para conocer a que lote
corresponde. DEMERITO MAXIMO 2.

CAPITULO VI. Laboratorio de metrologia.

1. Especificaciones y métodos. PUNTUACION MAXIMA 12.

a.

No existen instrucciones detalladas de calibracion. DEMERITO
MAXIMO 4.

La frecuencia de calibracion no es adecuada. DEMERITO MAXIMO 3.

No hay suficiente garantia de contrastacion, con patrones internacionales.
DEMERITO MAXIMO 3.

2. Capacidad y equipo. PUNTUACION MAXIMA 8.

a.

Las instalaciones de medicion no son totalmente adecuadas. DEMERITO
MAXIMO 2.
Los elementos de medida no tienen la precision requerida. DEMERITO
MAXIMO 2.
La cantidad de elementos de medida es insuficiente. DEMERITO
MAXIMO 2.

3. Calibracion de elementos patrones. PUNTUACION MAXIMA 12.

4.

a.

Existen retrasos importantes en los programas de calibracion.
DEMERITO MAXIMO 3.

La calibracion no incluye la reparacion o sustitucion. DEMERITO
MAXIMO 2.

Los patrones no son los adecuados en cada calibracion. DEMERITO
MAXIMO 2.

En el momento de su calibracion, hay muchos calibres que no aparecen.
DEMERITO MAXIMO 2.

Identificacion y registros. PUNTUACION MAXIMA 8.
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No se registran ni controlan los elementos de medida a su recepcion.
DEMERITO MAXIMO 2.

No existe una ficha para todos los elementos de medida. DEMERITO
MAXIMO 2.

Los elementos de medida importantes para su precision no tienen
identificacion de calibrado. DEMERITO MAXIMO 2.

CAPITULO VII. Fabricacioén.

1. Procesos. PUNTUACION MAXIMA 66.

a.
b.
C.

La empresa carece de procesos escritos. DEMERITO MAXIMO 25.

Su aplicacion es defectuosa. DEMERITO MAXIMO 11.

Los procesos aplicados no son consecutivos, de acuerdo con las
exigencias que requiere la elaboracion de los productos. DEMERITO
MAXIMO 11.

No existe un sistema eficaz de actualizaciéon y difusion de procesos.
DEMERITO MAXIMO 10.

2. Magquinas, equipos y utensilios. PUNTUACION MAXIMO 84.

a.

Las maquinas no constan de material ni disefio adecuado. DEMERITO
MAXIMO 20.

No existe un control de maquina inicial. DEMERITO MAXIMO 12.

El mantenimiento preventivo de maquinas no estd planificado.
DEMERITO MAXIMO 12.

La ubicacion de las maquinas y equipos, no facilita el mantenimiento
sanitario. DEMERITO MAXIMO 15.

Los utensilios no estan debidamente identificados. DEMERITO
MAXIMO 15.

3. Utiles, herramientas y calibres. PUNTUACION MAXIMA 50.

a.
b.

La empresa carece de la documentacion técnica. DEMERITO MAXIMO 10.

No existen medios de comprobacion de dtiles y calibres. DEMERITO
MAXIMO 10.

No hay un plan de comprobacién periddica de dtiles y equipos.
DEMERITO MAXIMO 10.

No hay seguridad de que los Utiles y equipos estén correctos para su
utilizacion. DEMERITO MAXIMO 10.
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CAPITULO VIII. Condiciones sanitarias.

1. Facilidades sanitarias. PUNTUACION MAXIMA 35.

a.

La planta no dispone de un suministro de agua adecuado. DEMERITO
MAXIMO 6.

No existe un sistema adecuado de eliminacion de aguas residuales y
otros desechos. DEMERITO MAXIMO 13.

Los sanitarios no estdn convenientemente ubicados, disefiados Yy
equipados, o constituyen una fuente de contaminacion. DEMERITO
MAXIMO 6.

No existen instalaciones adecuadas y suficientes para limpieza e higiene
del personal. DEMERITO MAXIMO 4.

No hay un sistema adecuado que permita minimizar el desarrollo de
malos olores, prevenir el crecimiento de paréasitos y la contaminacion de
productos. DEMERITO MAXIMO 6.

2. Operacion en condiciones higiénicas. PUNTUACION MAXIMA 35.

a.

El edificio e instalaciones no se mantienen en buen funcionamiento.
DEMERITO MAXIMO 6.

Las operaciones de limpieza no se llevan a cabo en forma efectiva.
DEMERITO MAXIMO 6.

No se utilizan métodos apropiados para la limpieza y desinfeccion de
superficies de equipos y utensilios. DEMERITO MAXIMO 6.

El equipo en contacto con el producto, no se limpia ni se desinfecta.
DEMERITO MAXIMO 6.

No se toman medidas eficaces, para evitar que entren insectos y
animales. DEMERITO MAXIMO 6.

Insecticidas y afines, no se utilizan en forma racional. DEMERITO
MAXIMO 5.

3. Controles sanitarios internos. PUNTUACION MAXIMA 28.

a.

No existen responsables directos que se encarguen de supervisar e
implementar las condiciones de higiene y seguridad. DEMERITO
MAXIMO 6.

Las operaciones de preparacion, procesamiento, envasado Yy
almacenamiento, pueden contribuir a la contaminacién. DEMERITO
MAXIMO 6.

Los elementos o ambientes utilizados para conservar algunas materias
primas, no son los adecuados. DEMERITO MAXIMO 5.

No se efectuan analisis quimicos, para identificar fallas de saneamiento
de equipos y contaminacion, durante la fabricacion. DEMERITO
MAXIMO 6.
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e. El material de empaque, no es debidamente verificado o ensayado.
DEMERITO MAXIMO 5.

CAPITULO IX. Locales y almacenes.

1. Limpieza y mantenimiento. PUNTUACION MAXIMA 12.
a. Se aprecia falta de mantenimiento en algunas instalaciones. DEMERITO
MAXIMO 4.
b. Algun local esté sucio o desordenado. DEMERITO MAXIMO 2.
c. Se aprecia falta de limpieza en los procesos. DEMERITO MAXIMO 4.
d. La empresa no dispone de las instalaciones necesarias para organizar la
limpieza de los locales. DEMERITO MAXIMO 2.
2. Acondicionamiento. PUNTUACION MAXIMA 12.
a. El acceso al establecimiento y la zona que lo circunda, no son adecuados.
DEMERITO MAXIMO 2.
b. Se encuentran condiciones adversas para la calidad del producto.
DEMERITO MAXIMO 3.
c. La instalacién de canales y tuberias colgantes, resulta inadecuada.
DEMERITO MAXIMO 2.
d. La iluminacién es inadecuada en algunos locales y procesos.
DEMERITO MAXIMO 2.
e. Laventilacion es inadecuada en algunos locales. DEMERITO MAXIMO 3.
3. Capacidad y distribucion. PUNTUACION MAXIMA 14.
a. El tipo de construccion de los locales no es adecuada. DEMERITO
MAXIMO 2.
b. EI local es insuficiente, hay congestionamiento de personal y equipo.
DEMERITO MAXIMO 6.
c. Ladistribucion de los locales no es racional. DEMERITO MAXIMO 2.
d. EIl tipo de construccion de pisos, paredes y techos no permite una
limpieza y reparacion adecuadas. DEMERITO MAXIMO 2.
e. Las areas de procesamiento no estan distribuidas de manera de evitar la
contaminacion. DEMERITO MAXIMO 2.
4. Almacenes. PUNTUACION MAXIMA 10.
a. Los almacenes no tienen capacidad suficiente. DEMERITO MAXIMO 4.
b. Los almacenes estan desordenados. DEMERITO MAXIMO 3.
c. Las condiciones de almacenamiento son inadecuadas. DEMERITO
MAXIMO 3.
5. Medios de manutencion. PUNTUACION MAXIMA10.
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Se degrada la calidad por manutencion inadecuada en la recepcion.
DEMERITO MAXIMO 2.

Se degrada la calidad por manutencion inadecuada en la fabricacion.
DEMERITO MAXIMO 2.

Se degrada la calidad por manutencion inadecuada en el almacenaje.
DEMERITO MAXIMO 2.

Se degrada la calidad por manutencion inadecuada en el despacho.
DEMERITO MAXIMO 2.

Las condiciones de almacenamiento de las materias primas y productos,
no son satisfactorias y pueden contribuir al deterioro. Se degrada la
calidad por manutencion inadecuada en el almacenaje. DEMERITO
MAXIMO 2.

6. Identificacion de productos. PUNTUACION MAXIMA 8.

a.

d.

La identificacion de las materias primas, puede dar lugar a errores.
DEMERITO MAXIMO 2.

La identificacion de materiales en curso, puede generar errores.
DEMERITO MAXIMO 2.

La identificacion del producto terminado, puede dar lugar a errores.
DEMERITO MAXIMO 2.

No hay ubicacion conveniente de las sustancias toxicas. DEMERITO
MAXIMO 2.

7. Rotacion y control de almacenes. PUNTUACION MAXIMA 6.

a.

C.

No se puede identificar la fecha de fabricacion. DEMERITO MAXIMO
2.

El sistema de almacenamiento, dificulta la rotacién de los productos.
DEMERITO MAXIMO 3.

La empresa no controla la rotacion de los almacenes. DEMERITO
MAXIMO 3.

8. Envios. PUNTUACION MAXIMA 8.

a.
b.

La inspeccion de la calidad es insuficiente. DEMERITO MAXIMO 2.
La empresa no dispone de especificaciones de embalaje para cada
producto. DEMERITO MAXIMO 2.

No se emplean las especificaciones de embalaje. DEMERITO MAXIMO
2.

Las condiciones de transporte de los productos expedidos, no son
adecuadas. DEMERITO MAXIMO 2.
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CAPITULO X. Personal

1. Seleccion. PUNTUACION MAXIMA 8.
a. La empresa no tiene pruebas de admision sistematizadas. DEMERITO
MAXIMO 2.
b. La empresa no tiene establecidos periodos de adaptacién adecuados.
DEMERITO MAXIMO 3.
2. Formacion. PUNTUACION MAXIMA 12.
a. La empresa no tiene establecido un sistema de formacion y promocion
del personal. DEMERITO MAXIMO 4.
b. La empresa no realiza cursos de perfeccionamiento, en los casos
necesarios. DEMERITO MAXIMO 4.
3. Salud e higiene del personal. PUNTUACION MAXIMA 20.
a. No hay constancia escrita del control de los certificados de salud del
personal. DEMERITO MAXIMO 4.
b. El personal no usa indumentaria adecuada al trabajo que esta realizando
0 no esta limpia. DEMERITO MAXIMO 10.
c. No se observan reglas de higiene establecidas por la empresa.
DEMERITO MAXIMO 6.
4. Motivacion. PUNTUACION MAXIMA 10.
a. El personal no da la suficiente importancia a los problemas de calidad.
DEMERITO MAXIMO 3.
b. En algun nivel falta sentido de responsabilidad hacia la calidad de su
trabajo. DEMERITO MAXIMO 4.
c. No existe un mecanismo que permita asegurar el cumplimiento de
buenas précticas higiénicas o de control de calidad para todo el personal.
DEMERITO MAXIMO 3.
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Anexo 2. Modelo de encuesta empleado para las entrevistas del personal de planta

Nombre:

Puesto de trabajo:

La presente constituye una encuesta que me permitira como Ingeniero de Planta la
evaluacion del Sistema de Calidad de Colomural de Venezuela, C.A. y recopilar valiosa
informacion relacionada con un Proyecto de Mejora Continua del Sistema de
Aseguramiento de la Calidad que realizo como parte de la Especializacion en Ingenieria
Industrial y Productividad en la Universidad Catolica Andrés Bello. Por lo que

agradeceria su colaboracidn y sus mas sinceros comentarios.

1. ¢Como evalua usted el nivel de calidad de los productos terminados que ofrece

la empresa?

2. Mencione las principales fallas en los productos de la empresa, responsables de
reclamos y devoluciones por parte de los clientes.

3. ¢Cudl es la politica de calidad de la empresa?
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(Continuacion)

4. ¢Conoce usted el manual del sistema de calidad de la empresa?

5. ¢Cuales son las consecuencias de las fallas de calidad en la planta?

6. ¢Conoce usted las actividades de muestreo realizadas por el obrero de Control de
Calidad?

7. Cite los principales problemas operativos de los equipos de planta.

8. ¢Cree posible la implementacion de un sistema de mejora continua en la planta?

GRACIAS POR SU COLABORACION, SU OPINION ES VALIOSA PARA Mi.
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Anexo 3. Mantenimiento Productivo Total - MPT

El Mantenimiento Productivo Total tiene como objetivo el mejoramiento de la
efectividad del equipo con un sistema global de mantenimiento preventivo que abarca
completamente la vida Gtil del mismo. Involucrando al personal operario en ejecuciones

de actividades basicas de mantenimiento y sostenibilidad de la maquina.
Segun el website Wikipedia (2012):

“El Mantenimiento Productivo Total (del inglés de Total Productive
Maintenance, TPM) es una filosofia originaria de Japon, el cual se
enfoca en la eliminacion de pérdidas asociadas con paros, calidad y
costes en los procesos de produccion industrial. Las siglas TPM
fueron registradas por el JIPM (Instituto Japonés de Mantenimiento
de Planta)” (p.1).

El mantenimiento productivo total promueve el cambio de filosofia “Yo opero, ta
reparas” por el “Yo soy responsable de mi equipo”, dando un nueva percepcion del
enfoque tradicional del mantenimiento, en el que el operario se encarga Gnicamente de
producir y es el mecéanico quien se encarga de reparar cuando se presentan fallas en el
equipo, el MPT aboga porque todo el personal que labora en planta se involucre en el
cuidado, limpieza y mantenimiento preventivo, logrando de esta forma una disminucién

de averias, accidentes y defectos.

Segln el autor Sacristan (2001): “El ambiente empresarial hoy dia se encuentra con

estas exigencias relacionadas con estos tres movimientos:

1. Necesidad de reducir los tiempos de desarrollo de nuevos productos y
su industrializacion desde la ingenieria de planta.

2. Necesidad de reducir costes alcanzando limites de eficacia en los
equipos de produccién por mantenimiento integral evitando fallos y

averias (mantenimiento sistematico y condicional).
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3. Mayores exigencias de calidad hacia el cero defectos, evitando
fabricar productos de mala calidad a través de un control de las
condiciones y estado de referencia de los equipos (mantenimiento de
la calidad)” (p.18).

Para el éxito de la implementacion del MPT es necesaria la identificacion de las mermas
que limitan la eficacia de las maquinas y equipos de produccion, para el disefio de
medios que permitan su eliminacion. Las mermas que requieren ser analisis se presentan

a continuacion:

e Fallas del equipo. Son consideradas fallas aquellas averias mecéanicas que
presenten las maquinas y que ocasionen paradas y pérdidas de tiempo,
entendiéndose que el nimero de fallas deben ser disminuidas.

e Tiempo muerto por preparacion y ajustes de maquina. Los mismos ocurren
cuando se realiza el montaje de disefios en cada equipo, cambio de lote o por
calibracién del equipo para su correcto funcionamiento.

e Paros menores. Constituyen la interrupcion del funcionamiento del equipo
debido a operaciones incorrectas o desajustes de material.

e Reduccién de la velocidad de operacion. Estas pérdidas corresponden a la
diferencia entre la velocidad de disefio del equipo y la velocidad real de
operacion, siendo responsabilidad del operador o por una condicion debidamente
justificada del equipo o el material procesado.

e Defectos del proceso. Constituyen las mermas en calidad debidas por el proceso
de manufactura.

e Rendimiento reducido. Representan el material que queda enhebrado en los
rodillos de transporte de los equipos y que facilita el pase de material nuevo,
ademas de las pérdidas producto de los ajustes iniciales de la produccion, previo

a alcanzarse el nivel optimo de operacion.
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Anexo 4. Principio 5S°

El mantenimiento autdnomo y la mejora continua estan fundamentados en el principio o
filosofia de las 5S”, que constituyen las cinco tareas basicas para el desarrollo de las
actividades de los procesos operativos y del mantenimiento en general, logrando
eficiencia, seguridad y rapidez. Se trata de cinco términos de origen japonés que

comienzan con la letra S:

e Seiri: Organizar y clasificar. Procurando tener en el puesto de trabajo o area
personal solamente los implementos necesarios para la ejecucion de una
actividad en particular, pretendiéndose tener solo lo béasico organizado de
manera de que no interrumpa la correcta ejecucion de la labor.

e Seiton: Ordenar eficientemente. Es necesario una distribucion o disposicion
eficiente de los elementos bésicos de trabajo, de rapido acceso y que denoten
con facilidad su ubicacion y correcta disposicion, y que sea sencillo la
identificacion de la ausencia de alguna de las herramientas o insumos.

e Seiso: Limpieza e inspeccion. La limpieza constituye una eficaz herramienta
para la deteccion temprana de fallas importantes como botes de aceite, cables
sueltos, piezas esparcidas por el area de trabajo, entre otras. La limpieza facilita
el conocimiento del estado real del equipo evitando asi el agravamiento de fallas
que podrian generar tiempos mayores de paradas.

e Seiketsu: Estandarizacion. Ello supone el desarrollo de un sistema o instructivo
detallado para la realizacion de alguna tarea, lo que implicaria que cualquier
persona siendo instruida con dicho sistema pueda ejecutar la actividad sin mayor
dificultad, y de una manera Unica y universal para todo el personal que labore en
dicho puesto de trabajo.

e Shitsuke: Disciplina. Habiéndose implementado con éxito las cuatro anteriores S
es conveniente asegurar la adecuada ejecucion de cada uno de los
procedimientos, logrando la sostenibilidad del sistema y de los logros

conseguidos.
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Anexo 5. Tratamiento de Corona en peliculas

El objetivo del Tratamiento Corona es aumentar la tension superficial de los materiales
a tratar con la finalidad de conseguir una mayor capacidad de adhesion de sobre los
mismos. El Tratamiento Corona se obtiene aplicando sobre el material una descarga de
alta tension y alta frecuencia. La descarga que recibe la superficie del material que se
estd tratando hace que cambie su composicion molecular inicial posibilitando la

adhesion de las tintas, barnices, lacas y pegamentos.

Figura A. Electrodo de Tratamiento Corona. B. Descarga de corona

Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.
Consideraciones del tratamiento de corona en peliculas:

1. Laalta presencia de cargas aditivas dificultan el tratamiento.

2. Pérdida de parte del tratamiento en las bobinas es debido al contacto de la cara
tratada con la que no lo esta.

3. El paso del tiempo también afecta al tratamiento, reduciéndolo.

4. Las impresiones con tintas y pegamentos con base al agua requieren un

tratamiento mayor.
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Anexo 6. Registro de impresion

Al prepararse una ilustracion para imprimirla, se necesitan ciertas marcas para que la
impresion registre los elementos de la ilustracion con precision de acuerdo con el disefio
establecido. Estas marcas son las marcas de recorte, marcas de registro, estrellas, barras

de calibracion y rotulos.

A B
I

c
| ) clownfishad  177Ipi 46" 1 |
2 \‘“ cyan magenta bllack .

&

Con registro

vl O
N .

Fuera de registro

Figura B. Marcas de impresion A. Estrella B. Rétulo (solo pelicula) C. Marcas de
registro D. Barra de color de negro de superposicion E. Marca de recorte F. Barra de tintas de

degradado G. Barra de color progresiva

Fuente: Registro fotografico de Colomural de Venezuela, C.A.

En el disefio se colocan de las ilustraciones dos tipos de marcas que el servicio de
impresion utiliza para alinear las separaciones: marcas de registro y estrellas. Las
marcas de registro son las marcas mas utilizadas en la impresion, ya que son féaciles de
alinear con precision las capas superpuestas en la impresion. Las estrellas son mas

dificiles de alinear que las marcas de registro, pero son muy exactas.
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Anexo 7. Tarjeta actual de identificacion de producto

Producto:

O.P.

Cliente:

Bobina No.

IMPRESORA Observaciones

No. de Lote:

Kg. Entrada:

Kg. Salida

Fecha:

Operador:

LAMINADORA

Materiales:

Observaciones

No. de Lote:

Kg. Entrada:

Kg. Salida:

Fecha:

Operador:

CORTE

Observaciones

Kg. Entrada:

Kg. Salida:

Fecha:

(o]
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Anexo 8. Lista de chequeo para arranque de equipos

"
‘.‘_'_} COLOMURAL DE WENEZUELA C.A.
-’

RIF. HO0S37E-0

LISTA DE CHEQUEO PUESTA EN MARCHA EQUIPO

LasiNADORS O | FLEXD O T
gquIFD URMO
1 3 4
GLAVE O | CORTADORA
o|jo|o
TRABAMDOR |ES) FECHA/SEMANA
. N . ) AT ERTA ARETES
LY S LALDINA S — PALTERIAL
Dilay FRODUCTOYLOTE HIRA 8 | M WA B | M CIN-EE ‘Al B | M ‘&l B | M A AFROBACION CC
: EE | mowTaEe - - - - -
LUN
MAR
B1E
IUE
CAB
B. Busra Obadacs al comzli do da ki s idmales dm
B Wak implc uma revaitn sor ety del e ol d wmnio de maslemimants
K/ Ko ezl
DBSERVACIONES
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Anexo 9. Formato actual de control de produccion actual

<Y
B COLOMURAL DE VENEZUELA C.A.

RIF. ;-00093725-0

FORMATO DE PRODUCCION

EQUIFO

TURNO

TRABAIADOR (€5)

SEMANA LABORAL

CONTROL DIARIO DE LA PRODUCCION

ola PRODUCTO(S) SPmaoiois FIRMA TRASAJADOR OBSERVACIONES
LUNES
MUARTES
WIERCOLES
JOEVES
VIERNES
SAEADO
OBSERVACIONES
FIRMA SUPERVISOR
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Anexo 11. Tarjeta de control de producto propuesta

TARJETA DE CONTROL

ORDEN PRODUCCION LOTE

PRODUCTO CLIENTE

FECHA BOBINA N°
LAMINADORA

LAMINACION SoN o APLICACION PRYMER S o N o

BOBINA CANTIDAD ADHESIVO

PESO VELOCIDAD OPERACION

APROBADO CONTROL CALIDAD So N o

OBSERVACIONES:

IMPRESORA
IMPRESION SoNo APLICACION PRYMER Sco N o
BOBINA NUMERO EMPATES

PESO

VELOCIDAD OPERACION

APROBADO CONTROL CALIDAD So N o

OBSERVACIONES:

CORTE

DIMENSIONES CORTE
BOBINA NUMERO EMPATES

PESO

VELOCIDAD OPERACION

APROBADO CONTROL CALIDAD SoN o

OBSERVACIONES:
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