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RESUMEN

El grupe de Investigacién, trabajé durante el Segundo
semestre de 2006 y el primero de 2007, en pos de
garantizar el Sistema de Calidad de la Comparia
Pastas Doria. El grupo aplicd métodos estadisticos,
diagramas de Pareto y Analisis de Batos proponiendo
un formulario nuevo para la captura de informacion,
transformando el existente que usaba la empresa
y con ello logrando determinar las pérdidas de
material por paguete en los productos de pastas
Doria. Adicionalmente en el desarrollo del trabajo se
propone como la Compania puede lograr y permanecer
sobre su objetivo de calidad. Por el desarrollo de esta
investigaci#n los estudiantes recibieron un certificado
de felicitacion de la empresa.
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ABSTRACT

The investigation Group, worked during 200&'s
second semester and 2087, looking te
guarantee to quality at the System of Quality in
Doria Company. The students have received a
certificated of congratulation from the Company,
because using their knowledge and working with
investigation group, they resolved this problem in
Doria Company. The investigation group applying
statistics methods, Pareto diagrams and data
analysis proposed changes over data receptien
formats and achieved to determine the causes of
material lost in the wrapper of the Doria products.
In addition there proposed are methods for the
company to accomplish this goal.
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1. ¢QUE ES TPM?
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4. OBJETIVO GENERAL

1. Objetivos Especificos
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PASTA C@RTA para determinar tas causas de defectos
¢e calidad mas frecuenles y realizar el estudio
con un formale de prueba, ebteniende la siguiente
infermacion y el siguiente formale de pre-muestreo,

CAUSAS QUE AFECFANEL
PROCESD

teniendo en cuenlta las quejas y reclamos del cliente,
en el buzén de sugerencias, y observandose que se
cumpliera con la informacion necesaria para satisfacer
1a demanda en |la matriz QA del TPM.

CALSAS OF IEFEEC TOS OF
LA NIA

FRECUENCA

7. FORMATO DE PRUEBA

Como resultado de dicha investligacién se procede
a disefnar un formalo mas reducido que nos presle
el mismo servicio sin ser tan extense, en el cual se
podra encontsar:
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8. FORMATO RESULTANTE

Siendo esle uno de los logros de 13 investigacion ya
gue esta en estudie por |la cempania para el reemplazo
del formato que se maneja alli para el esludio del
producto terminado

€ |wc]uora CAUSAS DESPERDICIO 1PPARADA
1 | || | |
3 i = |
3 | | - | |
4 | Iri] | |
5 i | I
i “
i | | ¥
8 L || [ /A
e " INFORMACION PARA ___‘Z
fié 'C"”'U*""fflﬂd\\ ' REALIZAR DIAGRAMAS \)
\ v Ny /J \x_%_ DE TARET® -

conjurmidued
e

AVANCES Investegacion en Ingenreria - 2008 Ne. 8§

DESARROLLO SOSTENIBLE ¥ TECNOLOGIA

75




DiesarroLLO SOSTENIBLE ¥ TECNOLOGIA

Las causas de defecto seran remiplazadas per codigos.
los cuales nos indica an en cual de ellas se esta
enfatizando y sera relacionada con su respectiva casilla
tanto de desperdicio cOmMo en tiempo de paradas.

#

ThE

El diagrama nos muestra que la causa NO. 2 y la No.
5 representan el 54,4 % de la frecuencia de paradas
por defectos de calidad en la maguina No. 14 durante
el turno Ne. 1.

Causas | Frecuencia %de’ |1 Acumulad_o
paradas de paradas

2 3 27,3% 27,3%
= 3 27,3% 54.5%
3 2 182% 22 79

1 9.1% 81,8%
2 1 9,1% 90,9%
6 1 9,1% 100.0%

Total 11 100.0%

Descripcidén de las causas

1 | Carencia de sellado

2 | Mala senal de fotocelda

3 | Cambio de bobina

4 | Cambio de formato

5 | Rompimiento cinta marquem
& | Dafo en las mordazas

El diagrama nes muestra el porcentaje de desperdicio
de la maquina Ne. 14. El dia 24 de marzo de 2007
indicandonos que el 57.4% del desperdicio se ongind

Por un lapso de 15 dias se ha trabajado en la
blsgueda de los defectos de calidad, en el formate
para esludiarlos, y en 3 dias de prueba en la maquina
Ne. 14 obteniendo los siguientes resultados.

por la causa No. 1. el 15.8% por ja causa No. 2 para
un total del 73.2% del desperdicio del turno.

Desperdicio % - e
Causas .| desperdicio
en gramos | desperdicio
acumulado
1 BG5S 57.4%
3 183 15,8% 73,2%
4 146 12.6% $5.8%
6 116 10,0% 95,9%
2 36 3.1% 9%.0%
5 12 1.0% 100,0%
Total 100,0%

1158

Descripcion de las causas mas frecuentes

Carencia de sellado

2 | Mala sefial de fotocelda

3 | Cambio de bobina

4 [ Cambio de formato

5 | Rompimiento cinta marguem

Dano en las mordazas

La grafica nos muestra que el 38,5% de la frecuencia
de paradas que se presenlaron fue causado por
dano en las mo dazas, las causas de mala senal
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VERIFIUACIHON INICIAL &1 | btk ORSERVACIONES

PESAIOEA EN FUNCIONAMIENTO

DETECTOR DE METALES EN FUNCIHNAMIENTO

VERIFICACION CHEQUEADORAS DE PESO Y DETECTOR DE METALES

VONTRGL it hda A4 R0 DAy METALES ACCIONES OUSERVACIONES
HORA C_ | WNC ( | N ¢ | NC
|

.fr' Paguetes rechazados por presencia de metales

C: Cumple NC: No cumple

ACCIONES:

A
|
REFERENCIA PRODUCTO TERMINADO SURTIDA

W - W W W W

| TOTAL FD= | TOTAL FD= TOTAL FD= TOTAL FD= TOTAL FD=

Observaciones:

CONTROL DE PROBUCTO TERMINADO:

CONCEPTO
C NC LHORA DI INSPECCION CALSAS Kg DE PRODUCTO NC
' 1

3
4
L
7
8

Observaciones:




Empaque

Manchas

Listancia entre fotoceldas

Mal embobinada

Proceso

Babina

Ajuste de Pelicula

Proceso

Temperatura Horno
Fallas de temperatura

Saldo del turno anterio

Cambio de referencig®**

Calidad

I iU Yy
Mal cx
hal troguelado
Mezclado

Partido

wtacdo
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