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DECLARACION JURADA

DPECLARACION JURADA

Yo Roberth Luna Gonzalez , mayor de edad. portador de la cédula de identidad namero
114160040 cgresado de la carrera de  Ingenieria  Industrial de la Universidad
Hispanoamericana, hago constar por medio de éste acto y debidamente apercibido y
entendido de las penas y consecuencias con las que se castiga en ¢l Codigo Penal el
delito de perjurio. ante quienes se constituyen en el Tribunal Examinador de mi trabajo
de tesis para optar por el titulo de Bachillerato en Ingenieria Industrial, juro
solemnemente que mi tabajo de investigacion titulado. Actalizacion del Andlisis de

Modo y Fallo de la Linea de Empaque de la Planta Kimby en Costa Rica, Alajuela, San
Rafacl durante ¢l Segundo v Tercer Cuatrimestre del 2022, es una obra original que ha
respetado todo lo preceptuado por las Leyes Penales, asi como la Ley de Derecho de
Autor y Derecho Conexos nimero 6683 del 14 de octubre de 1982 y sus reformas,
publicada en la Gaceta nimero 226 del 25 de noviembre de 1982: incluyendo el
numeral 70 de dicha ley que advierte: articulo 70. Es permitido citar a un autor,
transcribiendo los pasajes pertinentes siempre que €stos no sean tantos ¥ seguidos, que
puedan considerarse como una produccion simulada y sustancial, que redunde en
perjuicio del autor de la obra original. Asimismo, quedo advertido que la Universidad se
reserva el derecho de protocolizar este documento ante Notario Puablico. en fe de lo
anterior, firmo en la ciudad de Heredia, a los 13 dias del mes de junio del afo dos mil
veintidos.

Firma del estudiante
Cédula: 114160040




Senores

CARTA DEL TUTOR

CARTA DEL TUTOR

San José, 07 de noviembre de 2022

Carrera Ingenieria Industrial
Universidad Hispanoamericana

Estimado sefior:

El estudiante Roberth Luna Gonzalez, cédula de identidad numero 114160040 me ha presentado, para
efectos de revision y aprobacién, el trabajo de investigacién denominado “Actualizacién del Modo y
Fallo de la linea de Empaque de la Planta Kimby en Costa Rica, Alajuela San Rafael durante el segundo
y tercer cuatrimestre del 2022", el cual ha elaborado para optar por el grado académico de Bachillerato
en Ingenieria Industrial.

En mi calidad de tutor, he verificado que se han hecho las correcciones indicadas durante el proceso
de tutoria y he evaluado los aspectos relativos a la elaboracién del problema, objetivos, justificacion;
antecedentes, marco teérico, marco metodolégico, tabulacién, analisis de datos; conclusiones y
recomendaciones.

De los resultados obtenidos por el postulante, se obtiene la siguiente calificacion:

a) | ORIGINAL DEL TEMA 10% | 10%

b) [ CUMPLIMIENTO DE ENTREGA DE AVANCES 20% | 20%

C) | COHERENCIA ENTRE LOS OBJETIVOS, LOS INSTRUMENTOS 30% | 30%
APLICADOS Y LOS RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

d) | RELEVANCIA DE LAS CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 20% | 20%

e) | CALIDAD, DETALLE DEL MARCO TEORICO 20% | 20%
TOTAL 100% | 100%

En virtud de la calificacién obtenida, se avala el traslado al proceso de lectura.

Atentamente,
ROBERTO SANCHEZ Frmado digtalments por ROBEXTO

SANCHEZ MORALES (FRMA}

MORALES (FIRMA)  feche 20221107 100048 2600
Roberto Sanchez Morales
Cédula identidad N° 900810622



CARTA DEL LECTOR

San José, 12 de diciembre de 2022

Seriores
Servicios estudiantiles
Universidad Hispanoamericana

Estimados sefiores:

El estudiante Roberth Luna Gonzalez, cédula de identidad 114160040, me ha
presentado, para efectos de revision y aprobacion, el trabajo de investigacion
denominado: "ACTUALIZACION DEL ANALISIS DE MODO ¥ FALLO DE LA
LINEA DE EMPAQUE DE LA PLANTA KIMBY EN COSTA RICA, ALAJUELA
SAN RAFAEL, DURANTE EL SEGUNDO ¥ TERCER CUATRIMESTRE DEL
2022*, el cual ha elaborado para optar por el grado de bachillerato en
Ingenieria Industrial.

He revisado y he hecho las observaciones relativas al conlenido analizado,
particularmente, lo relativo a la coherencia entre el marce tedrico y el analisis
de datos; la consistencia de los datos recopilados y la coherencia entre estos y
las conclusiones; asimismo, la aplicabilidad vy originalidad de las
recomendaciones, en términos de aporte de la investigacion. He verificado que
se han hecho las modificaciones comespondientes a las observaciones
indicadas.

Por consiguiente, este trabajo cuenta con mi aval para ser presentado en la
defensa pablica.

Atentamente,

H Firmada digitalmente por
Ana Catal Ina Ana Catalina Leandro Sandi

+ Fechas 2022.12.12 153427

Leandro Sandi

Ing. Ana Catalina Leandro Sandi
Cédula identidad: 3-0398-0478
Carné Colegio Profesional: IPI-22762



ACTA DE APROBACION

Ui

UNIVERSIDAD
HISFANDAMERICANA

Acta de Graduacion

Ante el Tribunal Calificador de la Universidad Hispanoamericana, integrado por:

Ing. Juan Carlos Sinchez Cascante, representante direccidn de carrera Ing. Roberto

Sinchez Morales tutor v Ing. Ana Catalina Leandro Sandi lectora, se presenta al postulante

Luna Gonzilez Roberth Alberto Cédula n” 1-1416-0040 quien hace defensa piablica de su

trabajo final de graduacién, titulado: "ACTUALIZACION DEL ANALISIS DE MODO Y

FALLO DE LA LINEA DE EMPAQUE DE LA PLANTA KIMBY EN COSTA RICA, ATAJUELA

SAN RAFAEL, DURANTE EL SEGUNDO Y TERCER CUATRIMESTRE DEL 202", Para optar

por el grado académico de Bachillerato en Ingenieria Industrial.

Una wez escuchada la exposicion del postulante v habiendo procedido al periodo de
preguntas por parte de los miembros del Tribunal, se procede en privado a la deliberacidn

de rigor v se concluyve que al estudiante: Luna Gonzilez Roberth Alberto, ha aprobado su

requisito de graduacién con un puntaje de 100 en la escala de 0 a 100.

Firmado en la Universidad Hispanoamericana el dia: jueves 22 de diciembre del 2022,
JGA-N CAHLGS Firrada digitalments por KAN

CARLOS SANCHES CASCANTE

SANCHEZ [FIRMA]

Fecha: 2022.1222 2111537

Director{a) de Carrera: CASCANTE (FIRMA) .oso0
ROBERTO SANCHEZ Fisada digialisnts o ROBERTD

HEZ MORALES (FIRMA)

MORALES (FIRMA)  Fucha 20221233 673014 et

Tutor(a):
Ana Catalina Firmada digitalmenits por Ana
. Catalira Losnvden Sandi
Lector(a): Leandro Sandi Focha 20221232 223221 0600

Roberth Alberto Luna Gonzalez

Estudiante:




CARTA DE AUTORIZACION PARA CONSULTA

UNIVERSIDAD HISPANOAMERICANA
CENTRO DE INFORMACION TECNOLOGICO (CENIT)
CARTA DE AUTORIZACION DE LOS AUTORES PARA LA CONSULTA, LA
REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL Y PUBLICACION ELECTRONICA
DE LOS TRABAJOS FINALES DE GRADUACION

Heredia, 12 de Junio, 2022

Sefiores:
Universidad Hispanoamericana
Centro de Informacién Tecnolégico (CENIT)

Estimados Senores:

El suscrito (a) Roberth Alberto Luna Gonzalez con numero de identificacion
114160040 autor (a) del trabajo de graduacion titulado Actualizacion del Analisis
de Modo y Fallo de la Linea de Empaque de la Planta Kimby en Costa Rica,
Alajuela, San Rafael durante el Segundo y Tercer Cuatrimestre del 2022
presentado y aprobado en el afo 2022 como requisito para optar por el titulo de
Bachillerato de Ingenieria Industrial, S| autorizo al Centro de Informacién
lecnologico (CENIT) para que con fines académicos, muestre a la comunidad
universitaria la produccion intelectual contenida en este documento.

De conformidad con lo establecido en la Ley sobre Derechos de Autor y Derechos
Conexos N” 6683, Asamblea Legislativa de la Republica de Costa Rica.

Cordiaimente, -,

P
s
<

Firma y Documento de Identidad

\
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ANEXO 1 (Version en linea dentro del Repositorio)
LICENCIA Y AUTORIZACION DE LOS AUTORES PARA PUBLICAR Y
PERMITIR LA CONSULTA Y USO

Parte 1. Términos de la licencia general para publicacién de obras en el
repositorio institucional

Como titular del derecho de autor, confiero al Centro de Informacién Tecnolégico
(CENIT) una licencia no exclusiva, limitada y gratuita sobre la obra que se
integrara en el Repositorio Institucional, que se ajusta a las siguientes
caracteristicas:

a) Estara vigente a partir de la fecha de inclusién en el repcsitorio, el autor podra
dar por terminada la licencia solicitandolo a la Universidad por escrito.

b) Autoriza al Centro de Informacién Tecnolégico (CENIT) a publicar la obra en
digital, los usuarios puedan consultar el contenido de su Trabajo Final de
Graduacion en la pagina Web de la Biblioteca Digital de la Universidad
Hispanoamericana

¢) Los autores aceptan que la autorizacién se hace a titulo gratuito, por lo tanto,
renuncian a recibir beneficio alguno por la publicacién, distrioucién, comunicacién
publica y cualquier otro uso que se haga en los términos de la presente licencia y
de la licencia de uso con que se publica.

d) Los autores manifiestan que se trata de una obra original sobre |a que tienen los
derechos que autorizan y gue son ellos quienes asumen total responsabilidad por
el contenido de su obra ante el Centro de Informacién Tecnoégico (CENIT) y ante
terceros. En todo caso el Centro de Informacion Tecrolégico (CENIT) se
compromete a indicar siempre la autoria incluyendo el nombre del autor y la fecha
de publicacion.

e) Autorizo al Centro de Informacion Tecnolégica (CENIT) para incluir la obra en
los indices y buscadores que estimen necesarios para promover su difusion.

f) Acepto que el Centro de Informacién Tecnolégico (CENIT) pueda convertir el
documento a cualquier medio o formato para propésitos de preservacién digital.

g) Autorizo que la obra sea puesta a disposiciéon de la comunidad universitaria en
los términos autorizados en los literales anteriores bajo los limites definidos por la
universidad en las “Condiciones de uso de estricto cumplimiento” de los recursos
publicados en Repositorio Institucional.

S| EL DOCUMENTO SE BASA EN UN TRABAJO QUE HA SIDO PATROCINADO
O APOYADO POR UNA AGENCIA O UNA ORGANIZACION, CON EXCEPCION
DEL CENTRO DE INFORMACION TECNOLOGICO (CENIT), EL AUTOR
GARANTIZA QUE SE HA CUMPLIDO CON LOS DERECHOS Y OBLIGACIONES
REQUERIDOS POR EL RESPECTIVO CONTRATO O ACUERDO.
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RESUMEN EJECUTIVO

Luna Gonzalez, Roberth, Universidad Hispanoamericana junio 2022, Actualizacion del
Analisis de Modo de Fallo de la linea automética de empaque de la planta Kimby en
Costa Rica Alajuela San Rafael, Profesor. Ing. Roberto Sdnchez Morales. Durante el

segundo y tercer cuatrimestre del 2022.

El presente proyecto trata acerca del analisis de fallo de la linea automatica de empaque
de la planta de proceso KIMBY que se encuentra localizada en Alajuela San Rafael, el
proyecto se realiza con el fin de solucionar el problema de producto terminado que
presenta defecto de envase inflado antes de su fecha de vencimiento, esto Gltimo como

una caracteristica no representativa de las variables de calidad o de los CTQs definidos.

En la actualidad el departamento de calidad de la planta Kimby no estd cumpliendo con
sus indicadores como la cantidad de reclamos aplicables por mes, Defectos por millon
de oportunidades (DPMO), porcentaje de reclamos por millén de libras despachadas, lo
cual esta perdiendo confiabilidad en su gestion, que es el servicio brindado a la planta

de proceso y consumidores.

Haciendo uso de herramientas ingenieriles como el diagrama de Flujo, lluvia de ideas,
diagrama Ishikawa, 5porques, diagramas de Pareto y la implementacion de la
metodologia DMAIC, se logro realizar el diagnostico de la situacion actual y abordar
la causa raiz del problema de producto inflado antes de la fecha de vencimiento,
adicional dio paso a identificar otras las variables de interés que generan problema en
la elaboracion del producto terminado , estas causas son con las que se justifico en este

proyecto de investigacion.
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Al realizar este andlisis de mejora en el proceso de empaque de la linea automatica #3
con las herramientas anteriormente descritas logramos consolidar una serie de

oportunidades, tales como:

1. La calidad del material utilizado para la formacion de la bolsa.

2. Deficiencias en el proceso de innovacion y desarrollo, documentacion, desarrollo de
pruebas, requerimientos.

Entre otras variables que si se logran abordar de forma correcta se logran beneficios
intrinsecos como producir con calidad desde la fuente o a la primera, evitando
reprocesos o retrabajos, todas aquellas oportunidad que sobrepasen el alcance de este
proyecto 0 se considere necesario se documentaran y se haran visibles en las
recomendaciones y conclusiones del proyecto, para que las mismas sean consideradas
dentro de un proyecto corporativo o bien se generé un plan de accién desde el area
correspondiente.

Corporaciéon Pipasa, Planta Kimby, estard gozando de un beneficio econémico
aproximado de $18.500 anuales, por la mejora del proceso de empaque de la linea
automatica, monto gque se estaba destinando anualmente para la atencion de reclamos
por consumidor, este monto se compone por costos de traslados del personal de calidad,
regalias de producto o reposicion del producto reclamado, horas laborales, kilometraje
por el desplazamiento a la casa de consumidores o punto de venta para recoleccién de
la muestra entre otros gastos de la compafiia , adicional debe asumir el gasto de $ 51.259
Que son los calculos aproximados por la no venta del producto por los dos afios de
problematica. (2020,2021). teniendo una repercusion economica total de méas de
$65.000.



CAPITULO I. INTRODUCCION



1.1 DESCRIPCION GENERAL DEL PROYECTO

El presente proyecto se realiza en Corporacién Pipasa SRL, es una empresa de Grupo
Cargill Costa Rica, especificamente en la planta de proceso “KIMBY” con el objetivo de
identificar las fallas que provocan las desviaciones de calidad en producto terminado,

especificamente para los productos elaborados en la linea automatica de empaque.

El principal objetivo de este proyecto es trabajar y/o presentar al negocio acciones para
mejorar los procesos en los que se detecten oportunidades y que las cuales estén afectando
el proceso de empaque del producto carnico para que en su condicion de producto
terminado empiece a generar caracteristicas de no calidad especificamente en el defecto
catalogado como “inflado de Paquetes", Este defecto esta impactando negativamente el

sistema de gestion y esta desviando indicadores de calidad, tales como:

1. Rompimiento del target de 10 reclamos por millén de libras despachadas.

2. Rompimiento del target de 2 reclamos por semana recibidos por consumidor final o
representante de punto de venta.

3.Generando gastos involuntarios por mas de $15 mil dolares anuales en atencion de
reclamos, entrega de regalias, pago de kilometrajes y reposiciones de producto en
mercado.

4. Aumento de indicador de producto de devolucion por mal estado.

5.No venta de producto por condicion de inflado en punto de venta asi como la pérdida de
credibilidad en calidad sobre una marca reconocida.

El proyecto responde a la linea de investigacion de Calidad y buscar disefiar y/o actualizar
un Sistema de Andlisis de Modo de fallo para promover la optimizacion de las operaciones
y procesos del area, impulsando al cumplimiento de indicadores de calidad, El proyecto
se gestiona basandose en las necesidades encontradas durante el Gltimo semestre del afio
2022.

En el primer capitulo se explica la informacion general de la empresa se introduce al
problema detectado con su respectiva justificacion, se detallan los objetivos del proyecto,

asi como también los alcances y limitaciones encontradas.



El capitulo dos abarca el marco metodoldgico incluyendo conceptos basicos empleados
para la elaboracion del proyecto, adicional nos aporta el detalle de las distintas

herramientas ingenieriles que se utilizaran para el analisis del proyecto.

El capitulo tres presenta como estructura base la muestra de la metodologia del DMAIC
la cual es la herramienta que lograria dar con las diferentes variables que podrian afectar
el proceso, cumpliendo con su estructura de Definir, Medir, Analizar, Implementar y

Controlar.

En el capitulo cuarto se realizara el desarrollo de la metodologia mencionada donde se
pondrdn en practica todas las herramientas necesarias para encontrar variables

significativas.

En el capitulo cinco como etapa final del proyecto se verificaran cada una de las variables
y se desarrolla la implementacion de las soluciones o propuestas de mejora al problema
encontrado en la investigacién, basando en estas soluciones en el andlisis que se realizo

previamente.

El altimo capitulo se desarrollard cada una de las opciones analizadas, asi también se daran
las conclusiones y las recomendaciones para lograr mantener un control de analisis de

modo de fallo eficiente para la linea de empaque automatica.



1.2 IDENTIFICACION DE LA EMPRESA

1.2.1. Resefa Histdrica del Grupo Cargill

Cargill opera en Costa Rica desde 1999, y cuenta con mas de 4500 empleados en las zonas
metropolitanas, ademas de agencias de ventas en Guapiles, Limon, Guanacaste, Ciudad
Neilly y Pérez Zeledon.

Cargill opera en Centroamérica desde 1969 con dos negocios principales: Cargill Protein
(carnes y aves de corral) y Cargill Feed and Nutrition (nutricion animal). Con presencia
en Guatemala, Honduras, Nicaragua, Costa Rica y un nuevo negocio en Colombia, Cargill
emplea un equipo de mas de 15 000 empleados en la region.

1.2.3 Misién de Cargill

“Alimentar al mundo de una manera segura, responsable y sustentable” (Cargill, 2022)

1.2.4 Vision de Cargill

“Nuestra vision es ser el socio mas confiable de agricultura, alimentacion y nutricion del
mundo”. (Cargill, 2022

Visible en la figura 1, el logo del Grupo Cargill

Figura#1. Logo Cargill
. YT
Cargill =

Fuente: Grupo Cargill.2022



En la Figura# 2, se muestra el organigrama de la estructura organizacional de Operaciones
de la planta de proceso Kimby.

Figura #2. Estructura Organizacional de Operaciones de la planta de proceso Kimby.
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Fuente: Roberth Luna Gonzéalez.2022




En la Figura # 3, se identifica el organigrama de la estructura organizacional de FSQR la
planta de proceso Kimby.

Figura #3. Estructura Organizacional de FSQR de la planta de proceso Kimby.
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1.2.5 Tipos de productos y caracteristicas

Cargill posee un catalogo de marcas muy diverso en el mercado de Costa Rica, la cartera
de marcas y productos se amplia dependiendo de la unidad de negocio de Cargill, las
marcas que se comparten a continuacion son marcas producidas en Costa Rica.

PIPASA

Es sindnimo de calidad, nutricion y frescura, marca lider en

carne de aves de corral desde 1969. Ofrece una variedad de

cortes de pollo y diferentes lineas de productos, como las

PIPASA

siguientes: Pipasa Tenders, Pipasa Facil (productos listos para

cocinar), Pipasa Light (linea completa de embutidos de pollo y
pavo) y Pipasa Huevos (huevos cuidadosamente seleccionados).

(Fuente: Grupo Cargill)

CINTA AZUL

Marca de tradicion en el mercado por su excelente sabor y
calidad. Ofrece una gran variedad de embutidos de carne
vacuna, cerdo, pollo y pavo. Ademas, esta marca incluye la
linea Cinta Azul Light, que ofrece productos saludables y

con bajo contenido de grasas. (Fuente: Grupo Cargill)

ZARAGOZA
Familia de embutidos que también incluye carnes de

res y de cerdo de alta calidad. Ofrece los siguientes
productos:

Jamon, mortadela, salchichas, salchichon,
hamburguesas y costillas, entre otros. (Fuente: Grupo
Cargill)

LOS ESPECIALISTAS DEL SABOR



CASTILLO DEL ROBLE

KIMBY

Marca Premium de excelente calidad con mas de 20
afios en el mercado. Ofrece una gran variedad de
productos: jamén, rosbif, salchichas, paté, entre

otros. (Fuente: Grupo Cargill)

Marca que ofrece gran variedad de productos a
excelente precio, incluidos embutidos de pollo
y pavo, como los siguientes: jamén, mortadela,
salchichdn y salchichas. También ofrece
productos congelados: hamburguesas, muslos y

medallones. (Fuente: Grupo Cargill)



1.2.6 Mercados de Exportacion

Actualmente Cargill desde Costa Rica con el Negocio de Cargill Protein (Carnes y aves
de corral), es el principal pais exportador para los demas establecimientos de la region
Centroamericana, expandiendo sus fronteras y colaborando con el posicionamiento de las
marcas preestablecidas en cada pais y promoviendo una expansion de las marcas
nacionales como Pipasa, Cinta Azul y Kimby a la region centroamericana.

Las siguientes unidades de negocio son los establecimientos distribuidores de los
productos exportados:

Nicaragua: Cargill opera en Nicaragua desde el afio 2000 en Masaya. En 2000, Cargill
adquirid “Tip Top Industrial”, una empresa avicola de Nicaragua.

Guatemala: Cargill ha estado operando en Guatemala desde 1999 y tiene méas de 700
colaboradores en dos instalaciones ubicadas en la Ciudad de Guatemala.

Honduras: Cargill opera en Honduras desde 1969 y tiene 2.300 asociados en seis ciudades
/ pueblos en todo el pais: San Pedro Sula, Tegucigalpa, La Ceiba, Santa Cruz de Yojoa,
Siguatepeque, Comayagua, Choluteca, Tocoa y Juticalpa

Y cuenta con un nuevo negocio en Colombia.

LAS CIFRAS DE LA COMPANIA
EXPANSION
Sede Fundacion \ - , David W
Mi 5501 USA 1865 nvertiran entre : - nnan
innesota ( ) 5 US$200 3 ) " Pg_esidente
Segunda compafia mas importante USS$300 RS de Gargill
del pals en el sector avicola millones ) — »f i
. a tres anos
L

Incluyd Compra de
U§$500 FOCD
millones Nutricién
Invirtié en Y CAMPOLLO animal y
los Gltimos polio
anos en
Colombia
Tienen Export 20%

X| a
8.000 del aceite de palma
empleados de Colombia .ii&
Facturadion .
€ 2018 500 millones
USS300 de libras de polio
. ¢ en al af

mlllones se venden al aho
Fuente Cangdl Grdfco. LAGH Fono: Plerre Ancines

Fuente: Cargill, Grafico: LR-GR, Foto: Pierre Ancines

Fuente general: La Republica, 28 de marzo 2019.



1.2.7 Descripcién General del proceso productivo
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Visible en la figura #4, El diagrama de proceso para productos de formados y

reconstitu

idos

Figura #4. Diagrama de proceso para productos de formados y reconstituidos
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1.3 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

“Incumplimiento en los indicadores de calidad

Por innovacion y adaptacion al mercado hubo un mal manejo del cambio al realizar la
automatizacion de la linea #3 del &rea de empaque, se generé un cambio del embalaje
migrando de caja de cartdn de un proceso manual a la bolsa tipo Doystyle en una linea
automatica, esto empezd a generar desviaciones de los CTQs de calidad, dejando fuera
del puablico los indicadores del sistema de gestion de calidad tales como el DPMO,
reclamos a consumidores, reclamos por millon de libras despachadas.

La calidad de los productos se mide por el cumplimiento de los CTQs de calidad al no
lograr cumplir con el 100% de las especificaciones se genera un impacto en los
indicadores de éxito, se reportan problemas de sellado, faltante de unidades en producto
terminado, incumplimiento del peso neto nominal, mix de productos empacados, producto
inflado en PDV, al carecer de un andlisis de modo y fallo de esta linea de proceso la
mayoria de incumplimiento salen a los PDV y esto ha generado un alza de reclamos
internos de consumidores o de nuestros RPV.

1.3.1 La idea del Problema

Actualmente Planta de proceso KIMBY mantiene incumplimientos de indicadores, por no
poder reconocer los fallos de la linea automatica no existe una herramienta que permita el
descarte efectivo de las unidades en mal estado, de prever los posibles fallos o de
establecer requerimientos minimos de los insumos necesarios para la elaboracion del PT
o0 de mantenimiento de la maquina.
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1.3.2 Definicion del Problema

Se realiza como paso inicial la utilizacion de la herramienta “;Cuando? Es...”,
“;Cuando?, no es... “La misma se utiliza para poder delimitar el problema, la herramienta
nos permite mediante una metodologia de preguntas basicas, poder estructurar la

definicion del problema y sus areas de impacto.

Diagrama ;Cuando? Es...”, “;Cuéndo?, no es...

PROBLEMA: Producto inflado en el punto de venta antes de la fecha de vencimiento

ES NO ES
Cuando? Cuando se empaca bajo presentaciones Cuando se empaca en bolsas tipo
) de bolsa Doystyle almohada . grandes o pequeilas.
El producto terminado antes de la fecha No es un problema visible en corto
Qué? de vencimiento y con no mas de 3 meses tiempo . no es un tema de producto
) de produccion empieza a presentar camico 0 ajeno a la naturaleza de la
caracteristicas de producto "inflado" composicion carnica.

En el proceso de empaque automatico, en
Donde? el cambio de cajas de carton a un uso de | En Almacenes de producto terminado
FILM para realizar embolsado.

Quién? Investigacion y Desarrollo , Calidad Operaciones y demas areas.

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

Se concluye que después de la migracion en la linea de empaque manual donde una parte
de la cartera de productos de formados de pollo paso al proceso automatico, cambiando
de una presentacion de caja de carton como embalaje principal a una bolsa formada tipo
Doystyle, esto mediante el uso de un FILM plastico que es un material de empaque

fabricado por un proceso de coextrusion de materiales polimeros.

Dado este cambio en la presentacion final de los productos se empezaron a recibir un alza

en los reclamos de consumidores finales y representantes de punto de venta por producto
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con dafio sensorial o mal empaque pasando de reportar 2 reclamos diarios a reportar 18 u
20 reclamos diarios, superando el target mensual establecido de 10 reclamos por millén
de libras despachadas afectando a areas de trabajo de la compafia como comercial,

operaciones, calidad y hasta el cliente o consumidor final.

El cambio realizado empezé una tendencia al alza de producto que se infla antes de la
fecha de vencimiento, generando desconfianza a los consumidores sobre la seguridad
alimentaria del paquete y una ola de reportes de todo el pais por el mismo defecto

mencionado.

1.3.3 Justificacion

Este proyecto tiene como finalidad proponer opciones de control para el proceso de
produccién con calidad en la linea de empaque automatica y que el sistema de gestion
pueda atender los aspectos mas relevantes para el cumplimiento de los CTQS del producto
terminado, que esta generando pérdidas economicas.

La implementacion de este proyecto beneficia a la empresa estudiada, a los puntos de
venta y al consumidor final, pues se disminuiran los desechos por reclamos en toda la

cadena.

Aporta al crecimiento del sistema de gestion de calidad de la compafiia dado que genera
un control para el seguimiento de las variables de interés en el proceso de empaque
automatico, controles de produccion que a su vez es una herramienta que genera la
oportunidad de generar datos para el analisis y basarse en justificacion estadistica para la

toma de decisiones.
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1.4 OBJETIVOS DEL PROYECTO

1.4.1 Objetivo General

Analizar el proceso de empaque de la linea automatica #3 de la planta Kimby mediante la
metodologia del DMAIC, se ejecutard la restructuracion y validacion de los controles del
proceso para la mejora de los indicadores de calidad (DPMO/ Reclamos por Libras

Despachadas), reposicionando la marca Pipasa como la calidad reconocida.

1.4.2 Objetivos Especificos

1. Definir los problemas que afectan la maquina automatica, y que impiden que esta

cumpla con el objetivo establecido.

2. Medir las condiciones actuales del proceso a través herramientas ingenieriles que
mejor evidencien las oportunidades de mejora actuales.

3. Analizar las variables més significativas que perjudican el cumplimiento de los
CTQs para generar puntos criticos de control

4. Proponer un procedimiento estandarizado para controlar el producto dafiado de

forma que se pueda controlar preventivamente el proceso productivo.

5. Desarrollar un plan de implementacion y seguimiento de las acciones.
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1.5 ALCANCE Y LIMITACIONES

1.5.1 Alcance

Este proyecto se desarrolla durante el segundo y los dos primeros meses del tercer
cuatrimestre del 2022, en la planta de proceso KIMBY, enfocando la investigacion y
analisis para el cumplimiento de los CTQs, aportando al ciclo de mejora continua, y en:

e Disminucién de la tendencia de reclamos por producto inflado.

e Realizacién de la herramienta del AMEF para la linea #3 de proceso automatico
de la planta Kimby.

e Evaluacion del proceso de empaque automatico.

1.5.2 Limitaciones

Al ser una innovacion no existe la suficiente data historica relacionada a producto inflado
0 experiencias técnicas laborales documentadas con el uso del Film plastico o de la
maquina vertical SX400, limitando la informacién a lo que se haya podido generar desde
la fecha de implementacion a la actualidad no superando una data de 24 meses.

Existe informacion econémica confidencial que no puede ser divulgada y compartida de
ninguna manera por regulacion interna de la compaifiia.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO
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21 MARCO CONCEPTUAL GENERAL RELATIVO A LA
CARRERA

En la Ingenieria Industrial siempre debemos de considerar la oportunidad de la mejora
continua, dar uso a las herramientas ingenieriles que son destinadas para realizar analisis
de forma integral asi se estructuran planes de accion para atacar fallos desde la causa raiz,
importante considerar y mantener este enfoque de analisis en todos los ambientes donde
se aplique la ingenieria o tengamos necesidad de resolucion de problemas.

Para lograr mejorar y/o controlar la calidad de los procesos, se deben de medir para
reconocer de lo que son capaces por eso es fundamental contar con un sistema de gestion
de calidad, quien nos va a ayudar a fiscalizar el proceso y nos va a indicar cuando se
presenten no conformidades, leyes o requerimientos que se deban de aplicar.

Mantener un sistema de mejora continua en los procesos productivos para generar calidad
desde la fuente, aparte de rentabilidad, efectividad, productividad entre otros indicadores
que son de impacto para un negocio, como para un sistema de gestion de calidad. quien
es el que lidera la calidad e inocuidad de los productos en la industria alimentaria u otra
industria.

La calidad es una palabra de naturaleza subjetiva, una apreciacion que cada individuo
define segun sus expectativas y experiencias, es un adjetivo que califica alguna accion,
materia o individuo.

Suele decirse que es un concepto moderno, pero el hombre siempre ha tenido un concepto
intuitivo de la calidad en la razén de la busqueda y el afan del perfeccionamiento como
constantes del hombre a lo largo de la historia.(Carbellido, 2005)

La calidad suele resumirse en variables cualitativas que como consumidores les
atribuimos a un objeto o servicio generando una evaluacion Binaria “bueno” o “Malo”,
para una evaluacion de la calidad en un proceso de produccion se debe de tener claro cuél
es la expectativa del producto y cuales variables se definen como criticas para el
cumplimiento en el producto terminado.

La calidad debe de incorporarse a un proceso mediante el cual podemos medir la calidad
real de un bien o un servicio, comparandola con las normas y especificaciones
previamente establecidas con el fin de actuar sobre la diferencia y mantener regulado el
proceso.

Cuando el proceso de regulacion universal se aplica a problemas de calidad del producto
0 sus procesos para manufacturarlo se llama a menudo Control de Calidad. (Juran, Gina,
Bingman, 1990).(Ortiz, 2016)
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Mediante la creacion de una serie de controles de produccion, implementacion de
procedimientos estandares, creacion de formatos para registros oficiales, inspecciones de
proceso y de producto terminado, analisis de datos, definicion de indicadores, mejora
continua, cumplimiento de las regulaciones gubernamentales de leyes locales aplicables,
todo esto es una parte de lo que genera y se considera un sistema de gestion para el control
de calidad y es donde se debe de asegurar calidad desde la fuente, y proyeccion continua
sobre la mejora.

Segln la norma NTP-1SO-9000:2001, Mejora continua es una “actividad recurrente para
aumentar la capacidad para cumplir los requisitos”, siendo los requisitos la “necesidad o
expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria”.

El principio Sistema enfocado hacia la gestion estd muy relacionado con el enfoque a los
procesos, por que plantea el ciclo de mejora continua de los procesos PHVA que significa
“Planificar-Hacer-Verificar-Actuar” desarrollado por W. Stewart (1920) y conocido
gracias a W. Edwards Deming por su difusion, es por ese motivo que es conocida como
el Ciclo Deming. (Garcia P. et al., 2014)

Un sistema de Mejora continua son todas aquellas actividades que invitan a buscar una
mejora constante en los procesos de produccion y/o Servicio y busca que el Kaizen
(Mejora continua) trabaje en los resultados actuales.

Con el uso de herramientas ingenieriles se puede depurar y analizar bien la informacion
existente y generar planes de accién sobre el control de la oportunidad detectada, prever
fallos maquina, optimizar la eficiencia y/o rentabilidad en los procesos.

Se denomina proceso de produccién al conjunto de diversos procesos a los cuales es
sometida la materia prima para transformarla, con el fin de elaborar un producto destinado
para la venta.

Al finalizar el proceso de manufactura, el producto terminado tendra un valor mas elevado
que las materias primas que lo componen.(CETYS, 2021)

El producto terminado es el bien resultante del proceso de fabricacion. Es decir, aquel bien
que se obtiene tras de pasar por el proceso de produccion y que queda lista para su entrega;
ya sea para incorporarse a otro proceso de produccion a un inventario, o para ser entregado
al consumidor final. (Paez, 2021)

El inventario es el control en existencia de productos fisicos o bienes de valor de una
persona juridica o natural que se conservan en un lugar y momento determinado para
satisfacer una necesidad.
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Los inventarios de una planta de procesos abarcan etapas inicialmente la materia prima,
inventario de WIP o la mercancia en proceso y los articulos terminados, Esto con
funcionalidad de poder contar con los insumos necesarios en el momento justo.

El procedimiento Estandar en su abreviatura se conoce como POE, es un documento que
sirve de guia para realizar tareas rutinarias, mediante el uso de estas guias se garantiza la
eficacia, uniformizar los procesos y aumentar el cumplimiento de las normas de calidad.

El documento o procedimiento estandar debe explicar todo lo que se requiere en cada
paso, pero de modo conciso, centrandose en las funciones y responsabilidades del usuario.

2.2 MARCO CONCEPTUAL ATINENTE A LA GESTION DEL
PROYECTO

2.2.1 Metodologia DMAIC

La herramienta es una estrategia de calidad basada en estadistica, que da mucha
importancia a la recoleccion de informacion y la veracidad de los datos con base de una
mejora. Casa paso en la metodologia se enfoca en obtener los mejores resultados posibles

para minimizar la posibilidad del error.

Los pasos se detallan a continuacion:

2.2.1.1 Definir
El cliente, sus requerimientos criticos para la calidad (CTQ) y el proceso central del

negocio involucrado.

e Definir quiénes son los clientes

o Definir los requisitos de los clientes y sus expectativas

o Definir los limites del proyecto- el inicio y final del proyecto

o Definir el proceso a ser mejorado mediante el desarrollo del mapa del flujo de
proceso

Uso de las herramientas como el Arbol del CTQs, Project Charter, SIPOC entre otros.
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2.2.1.2 Medir
El desempefio del proceso de negocio involucrado.

e Desarrollar un plan de recoleccién de datos para el producto o proceso
e Recolectar los datos de muchas fuentes para determinar el estado actual

e Recolectar los resultados de las encuestas de los clientes para determinar las
brechas

por ejemplo, el uso del Diagrama de Pareto para medir donde se ubica su 80/20 segun el
principio de la herramienta.

2.2.1.2.1 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una variacion del histograma tradicional, puesto que el Pareto se
ordenan los datos por su frecuencia/a de mayor a menor. El principio de Pareto también
es conocido como la regla 80/20 enuncié en su momento que “El 20% de la poblacion,
poseia el 80% de la riqueza”. (LOpez, 2021)

El Pareto hace parte de lo que se denominan técnicas graficas de calidad.
Visible en la Figura #5, EI Diagrama de Pareto, conocido como 80/20.

Figura#5. Grafico de Pareto.

Diagrama de Pareto de Clasificacion Reclamo FY21-23
- W I 100
0,8 - 80

0,6 - 60

%
Porcentaje

0,2 20

Clasificacion Reclamo FY21-23 ’ »

% 0.76880300NER IFETI00 0000 000D 20 81D 8P BB HE 0D DD 2D DD BDED 2 7
Porcentaje 732221111111 111110000000
%% acumulado 778082848687899091929395 959697989898 999999 990000

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, (Minitab 2022).
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2.2.1.3 Analizar

Los datos recolectados y el mapa del proceso para determinar las causas de los defectos y
las oportunidades de mejoramiento.

Identificar brechas entre el desempefio actual y el desempefio meta

Priorizar a las oportunidades de mejoramiento

Identificar las fuentes excesivas de variacion

Identificar los procedimientos estadisticos objetivos y los limites de confianza

Para esta etapa se implementan herramientas como, por ejemplo:

1.EIl Diagrama de Proceso para entender el flujo correcto.

2.El Diagrama del Ishikawa para analizar el defecto en todos sus medios (Mano de obra,
Materiales, Medio Ambiente, Maquina, etc).

3. Los 5 ¢por qué?

Herramientas que nos ayudan con el entendimiento y andlisis del defecto.

2.2.1.3.1 Diagrama de Proceso

El diagrama del proceso de produccion industrial es uno de los pilares del desarrollo de la

ingenieria modera, estas representaciones graficas permiten planificar, esquematizar,

ordenar y analizar cada fase del proceso productivo.(Nirosa ®, 2022)

El diagrama de proceso es una herramienta que muestra una secuencia detalladamente de

todas las actividades de operaciones, inspecciones, tiempos de trabajo materiales que se

utilizan a lo largo del proceso de manufactura; desde la llegada de la materia prima hasta

el embalaje del producto terminado.(Barbosa Saucedo, s. f.)
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2.2.1.3.2 Diagrama del Ishikawa

El diagrama de Ishikawa también es conocido como Diagrama de causa y efecto; fue
creado por Kaoru Ishikawa, Se trata de una herramienta para el anlisis de los problemas
que basicamente representa la relacion entre (problema) y todas las posibles causas que lo
ocasionan.(Diagrama de Ishikawa | Ingenieria Online, 2017)

Este método consiste en identificar un problema basandose en un diagrama muy similar
al esqueleto de un pescado, donde la cabeza representa el problema o el efecto y la
columna vertebral con sus espinas representan las causas, las cuales se subdividen en 6
principalmente, también son conocidas como las 6"M de la calidad.

1. Métodos

2. Materia prima

3. Mano de obra

4. Maquinaria y equipo

5. Medicion

6. Medio ambiente

Visible en la figura #6, EI Diagrama de causa — efecto, conocido como espina de pescado

Figura #6. Diagrama de Causa-Efecto.

(\Valdespino, 2021)
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2.2.1.3.3 ;Los 5 por qué?

“Lo importante es no dejar de hacerse preguntas”- Albert Einstein

Los 5 ¢por qué?, por qué — Por qué o escaleras del porqué, es una técnica que permite
hallar la causa raiz de un problema.

Es una herramienta de analisis de causa- efecto que actla a través de preguntas. Con la
técnica conseguimos analizar un problema haciéndonos la pregunta ¢Por qué? y asi
sucesivamente, la pregunta debe hacerse hasta no considerar que hemos llegado a la causa
raiz del fendmeno analizado. No obstante, hay quienes afirman que con 5 porqués suele
llegar a la causa raiz. (Ingenio, 2018).

Visible en la figura #7, El Diagrama del 5 por qué.

Figura #7. Diagrama del 5 Por qué.

*Problema

Por qué?
Por qué?

Por qué?

Causa
Raiz

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022
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2.2.1.4 Implementar

El proceso meta mediante el disefio de soluciones creativas para corregir y prevenir
problemas.

e Crear soluciones innovadoras utilizando tecnologia y disciplina
e Desarrollar e implementar los planes de mejoramiento

Se desarrolla e implementara la metodologia del AMEF.

2.2.1.4.1 AMEF

El andlisis del Modo y Efecto de Falla es un procedimiento que permite implementar
controles en las fallas de productos, procesos y sistemas, asi como evaluar y clasificar de
manera objetiva sus efectos, causas y elementos de identificacion, para de esta forma,
evitar su ocurrencia y tener un método documentado de prevencion.

Una de las ventajas potenciales del AMEF, es que esta herramienta es un documento
dinamico, en el cual se puede recopilar y clasificar mucha informacion acerca de los
productos, procesos Yy el sistema en general.

La informacion es una capital invaluable de las organizaciones. (Lopez, 2019b)

Visible en la figura #8, Diagrama conceptual del ciclo del AMEF

Figura #8. Diagrama conceptual del ciclo del AMEF

Iindicadores

Mecanismos

implementacion preventivos de
accion: AMEF

Fuente:(L6pez, 2019b)
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2.2.1.5 Controlar

Las mejoras para mantener el proceso en el nuevo curso.

e Evitar volver al método anterior de hacer las cosas
e Desarrollar un plan de monitoreo continuo
e Institucionalizar las mejoras mediante modificaciones del sistema

Para la etapa del control se incluirdn los CTQs definidos en el indicador de calidad
DPMO.

2.2.1.5.1 DPMO

Es decir, Defectos Por Millon de Oportunidades es el numero real de defectos observados,
extrapolado a cada millon de oportunidades de defectos.

Dependiendo del nivel Sigma establecido por la empresa se relaciona un DPMO, por
ejemplo, en Six Sigma el objetivo es lograr que el DPMO sea inferior a 3.4.

Una vez se ha obtenido el DPMO se puede hallar el desempefio del proceso (Yield) y el
Nivel Sigma del proceso, utilizando las siguientes formulas.(Lépez, 2019c¢)

Visible en la figura #9, las formulas para el célculo de los Defectos Por Millon de
Oportunidades

Figura #9. Formulas para el célculo del DPMO

1.000.000 x D

DPMO = UxO

Donde.
D = Numero de defectos observados en la muestra,
U = Numero de unidades en la muestra (tamafio de la muestra)

O = Oportunidades de defectos por unidad

Supongamos que se han encontrado 12 defectos en la muestra de 3000 unidades.
En nuestro ejemplo el DPMO serla el siguiente:

D = 12 defectos

| 3000 unidades

O = 4 oportunidades (altura, ancho, largo y peso)

DPMO — 1.000.000 x 12 1000
B 3000 x4

(L6pez, 2019c)
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2.2.1.5.2 Indicador Nivel Sigma

Desde un punto de vista estadistico Six Sigma es una métrica que permite medir y describir
un proceso, producto, 0 servicio con una capacidad de proceso extremadamente alta
(precision del 99,9997%) Six Sigma significa; seis desviaciones estandar de la media, lo
cual se traduce matemaéticamente a menos de 3,4 defectos por millon de oportunidades
(DPMO).

El nivel Sigma es un indicador de variacion el cual corresponde a cuantas desviaciones
estandar caben entre los limites de especificacion del proceso.(L6pez, 2019c)

Cada paso en el proceso de DMAIC es necesario para asegurar los mejores resultados
posibles de los proyectos SIX Sigma.(Wortam, 2015)

Visible en la figura #10, el Ciclo de la Metodologia del DMAIC.

Figura #10. Ciclo mejora continua DMAIC.

Define

Controla

Mejora Analiza

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

“Lo que no se define no se puede medir, Lo que no se mide, no puede mejorar.
Lo que no se mejora, se degrada siempre”

- William Thomson Kelvin
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2.3 MARCO CONCEPTUAL REFERENTE AL IMPACTO
DEL PROYECTO

Con el desarrollo del presente proyecto se pretende proponer mejoras en el proceso de
empaque como en la innovacion de empaques para los productos formados carnicos.
El negocio se vera beneficiado primeramente por la mejora de resultados en la valoracion
de calidad en el producto terminado, se eliminaria la problematica actual de producto en
condiciones de inflado antes de su fecha de vencimiento mismos que como destino final
estan en punto de venta en exhibicién al pablico, la solucion de este defecto de calidad
llevaria beneficios adicionales al mejoramiento de la calidad del producto terminado , y
presentaria efectos colaterales positivos como la reduccion de reclamos por “producto
inflado”, reduccion en la atencién de reclamos de consumidor final por parte del
supervisor de calidad, ahorro en las regalias del consumidor por reposicion de producto,
ahorro en el pago del kilometraje al supervisor de calidad por servicio de atencién de
reclamos, menor indice de desecho en producto terminado y por ende un aumento en las
ventas de la categoria de formados dado que si el producto no es devuelto por esta falla
muy probablemente sea vendido y consumido antes de vencerse, al aplicar estas mejoras
en los procesos a nivel de indicadores de la operativos deberiamos de tener impactos
positivos en la eficiencia del uso de los materiales, en productividad o eficacia de lograr
productos de calidad a la primera y sin impacto en mercado y por defecto deberiamos de
ver una mejora en el costo del producto , generando mayor beneficio en el margen del

producto.

Lo anterior se considera como una oportunidad ya que son grandes aspectos que
representan grandes gastos econdémicos que no fueron posibles calcular exactamente por
las clausulas de confidencialidad de la compafiia y que si no se controlan podria generar

un impacto negativo mayor y afectar a otras compaiiias en el mercado.

Esto se puede solucionar mediante el estudio del proceso y de sus controles, pero se
requiere de un gran apoyo de las areas de servicio u otros departamentos relacionados,

asociados de la compariia que seran identificados como los StakeHolders
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Seran parte de nuestra fuerza de implementacion y analisis de datos para la mejora, se
pretende alcanzar estos objetivos mediante la implementacién de herramientas
ingenieriles basados en el SIX SIGMA 'y la herramienta del DMAIC.

Costo Beneficio: Es una técnica utilizada para evaluar la viabilidad de proyectos de
inversion, donde se evallan los riesgos econdmicos (problemas vrs solucion), sefiala las

ventajas y estima cuando es rentable la ejecucion del proyecto o del valor de sus acciones.

Eficacia o productividad: Es una relacion entre el valor del producto elaborado y los
materiales o recursos invertidos para producirlo, la eficiencia trata de conseguir el maximo

beneficio de los medios utilizados. (la mejora utilizacion de recursos)

Eficiencia: Es la posibilidad de alcanzar una meta, sin importar si se aplicé o no el mejor

uso de los recursos asignados.
Mudas: Desperdicios o despilfarros

Es preciso identificar el concepto de despilfarro, en aras de distinguirlo del costo, de tal
forma que definimos un despilfarro o desperdicio como el gasto excesivo, superficial, que
no agrega valor, y que por innecesario se debe de eliminar, de manera que podemos inferir

que el significado de muda es exceso.

Uno de los principales objetivos y de mayor impacto del Lean Manufacturing consiste en
identificar y eliminar las mudas de los procesos, apoyados en Kaizen, debe constituirse en
una tarea diaria y que involucre a todos los actores de la organizacién, de esta manera, a
partir de la eliminacion de desperdicios se pueden percibir mejoras incrementales y

sostenidas de la productividad.(Lépez, 2019a)
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Visible en la figura #11, Diagrama de Mudas, Lean Manufacturing

Figura #11. Diagrama de Mudas.

Muda de Muda de Muda de Muda de

Muda de Muda de Muda de

movimientos productos
innecesarios defectuosos

esperas Transportes

Operacién inventario

produccion

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

2.4 ANTECEDENTES DE PROYECTOS O EXPERIENCIAS
SEMEJANTES

Se realiz6 recientemente un proyecto de final de carrera para optar por la licenciatura
Académica en ingenieria industrial con semejanza al tema en estudio, el proyecto fue
elaborado por Jerry Rocha Corea (2021) donde sefiala la necesidad de elaborar un plan de
mantenimiento preventivo para las maquinas del area de empaque de SIGMA
ALIMENTOS, Con la necesidad de solucionar la calidad del empaque de los productos
terminados, disminuir paros improductivos, mejorar la eficiencia y/o rendimiento de la

maquina empacadora.

Por lo cual Jerry Rocha autor del proyecto, indica en su estudio que requiere un analisis
del modo de operacion del equipo para prever los fallos y actuar preventivamente, por lo
cual utiliza la metodologia DMAIC, en complemento con herramientas ingenieriles como
el diagrama de Ishikawa para hallar los defectos, entre otras herramientas que le
colaboraron para la elaboracion de un AMEF del equipo empacador , dando ventajas al
sistema de mantenimiento de la empresa SIGMA ALIMENTOS , donde de un modelo de

mantenimiento correctivo a uno predictivo.
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3.1 METODOLOGIA PARA LA DEFINICION DEL PROBLEMA

El desarrollo de este proyecto se lleva a cabo bajo la metodologia del DMAIC, son 5
etapas que conforman la herramienta ingenieril, que se debe de cumplir estructurada y
consecuentemente cada etapa; Definir, Medir, Analizar, Implementar y Controlar; las
cinco etapas son fundamentales para determinar el éxito en los resultados, como etapas

iniciales para ubicar el problema se definié:

Reunion con el equipo multidisplinario de la planta Kimby para establecer la carta del
proyecto o conocido como “Project Charter “este insumo sera la informacion que viajara
a los que definiamos como interesados del proyecto para que tengan un abordamiento
gerencial del proyecto, definicion de los StakeHolders del proyecto de mejora, definicion

de las variables criticas de calidad.

Ejecucion de las herramientas de Definicién, realizar los diagramas analiticos para la
definicion del problema ¢Cuando es? ¢Cuando no es? De esta forma podemos delimitar

la problematica y completar en plan de comunicacién para entregarles a los StakeHolders.

Definicidn de las variables criticas de calidad con el departamento de mercadeo y
comercial, de esta forma logramos considerar los aspectos mas relevantes para el

consumidor segun la vista de las areas técnicas.

Reunién con la superintendencia de operaciones de la planta Kimby para que
integradamente se realice el andlisis de los indicadores de calidad y de operaciones para

medir impactos y tendencias como apoyo a la definicién del problema.

Para esta primera etapa de “Definir” se establecen los siguientes métodos u herramientas
para la definicion del problema y mejor comprension de las partes involucradas,
estratificando el interés y requerimientos de las demas areas con respecto a la problematica
establecida, esto nos permite definir los StakeHolders que apoyaran el éxito del proyecto
y de esta forma vamos definiendo nuestro problema y preparandonos para las siguientes

etapas.



Tabla #1. Herramientas para la definicion del problema.

Herramienta para la Definicion del problema.
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Project Charter

¢Diagrama Es o no Es?

StakeHolders

Diagrama SIPOC definido

Caracteristicas criticas de calidad identificadas (CTQ)

Tabla #2. Actividades para la definicion del problema.

Accion Herramienta | Responsable Plazo
Anélisis de data de reclamos, Gréfica de Roberth luna

empaques, Skus, defectos, Medicién Gonzalez 1 semana
tendencia periodicas etc.

Elaboracion de las Roberth luna

herramientas definidas para Formatos Gonzélez 2 semanas
la etapa de Definicién (ver predefinidos

tabla #1)

Reunion con el equipo

(StakeHolders), para Minuta de Roberth luna 2 semanas
generar una lluvia de ideas Seguimiento Gonzélez

en los andlisis de causa y

determinar procesos

operativos que  puedan

generar producto inflado

Revision del proceso de Minuta de Roberth luna 1 semana
innovacion 'y  desarrollo, Seguimiento Gonzélez

visita departamental

(Revision del diagrama de

proceso).

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022



3.1.1 Diagrama del Proceso

Se realiz6 una verificacion al diagrama de flujo del proceso que esta establecido en el
programa de analisis de peligros (HACCP) de la planta de proceso Kimby mediante una
serie de inspecciones en campo validando la version actual impresa con las etapas
verificadas y validadas en sitio con el ordenamiento real por la naturaleza del proceso,
verificando controles existentes, frecuencias de llenado de registros y métodos de

produccion y método de control, revisiones de los puntos de desechos y de reproceso , la

revision se realiza en busca de deteccion de oportunidades

Tabla #3. Diagrama de proceso de la etapa de empaque y despacho del producto
terminado de la planta de proceso Kimby
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Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.
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3.1.2 SIPOC

Esta herramienta permitid a dar una mejor visualizacion de los procesos, los
requerimientos que nos solicitan los clientes y los que nos da el proveedor, definiendo
breve y puntualmente el proceso. También limita el exceso de informacion innecesaria
facilitando al equipo o a la direccion del proyecto visualizar las areas, procesos o
materiales que deben mejorarse, ayuda a agilizar flujos de trabajo, y a orientarnos en la
solucidn de problemas.

A continuacion, se comparte el diagrama elaborado para la descripcion del proceso de
empaque de la linea#3 de la planta Kimby, donde se detallan proveedores, entradas,
procesos, salidas, clientes y requerimientos para la elaboracion de un empaque de en Bolsa

formada.

A continuacién, se comparte el diagrama de SIPOC del proceso de empaque automatico
planta Kimby 2022.

Tabla #4. Diagrama de SIPOC del proceso de empaque automatico de la planta Kimby.
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Termaencogibles

Formado de camne deres

Sittia

Muzculo entero empanizada

Plamar Musculo entero marinada
S0C Zipper plastico
Formadas Tubos formadares

Planta de pallo San

Amortiguadores grandes

Proveedaores de

Smortiguadores Pequehios

Labaratarios
Microbiclagicos

Tinta de videa Jet

Teflon de zellada

delas bolsas con film plastico

sSipOC
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES REQUERIMIENTOS
INCLUY & TODDS INCLUYA TODAS LAS INCLLIY A TODOS
LOS ENTRADAS LOS CLIENTES,
PROVEEDORES REQUERIMIENTOS ¥ UTILICE ESTE ESPACIO | INCLUWA TODASLAS | TANTO INTERNODS INCLUYA CADA UND DE LOS
QUE METRICAS. SI LA PARA DESCRIBIR SU SALIDAS DEL COMO EXTERNOS REQUERIMIENTOS DE SU CLIENTE
CORRESPONDAN : PROCESO PROCESD QUE RECIBEN 5U
INFORMACION ESTA
A TODAS LAS DISPONIBLE PRODUCTOO
ENTRADAS SERVICIO
Empaques Universal |Films de Bobinaimpresa Par medio de una Desecho Centro de Distribucion Temperatura (Congelada
Pesinplast Films de Bobina Transparente | empacadoraverticalla  |Heproceso Despacha de Planta Integridad del empaque
Palymer Formado de came depalle | 53400 se realiza el empaque [Frodusta terminade Flatilla comersial Codific.ada del empaque

Praducto terminado retenida

Supermercados

PesoMeto del praducts terminada

"Daystyle”, el procesa de
formado delabolsase daa
patir de un ralla o bobina de

pléstico en farma de FILM que
es incorparade 3 la magquina

vertical, la misma dobla y

formala bolsa acorde |a
presentacidn de praducta
seteado para sy empaque
sequidamente del proceso de
empaque se codifica el
producto en linea colacando
late y fecha de vencimiento ,
seguidaments se realizala
inzpeccion del producta
terminada valoranda los
CTES definidos dandouna
aceptacidn arechazo del late
producido, si es aceptado se
pasa a almacenes wposterion
el despacha, siesrechazado
se debe de revizar al 100

SIE]

Restaurantes

Cumplimiento de Unidades

WP MAvCA Cumplimiento del rango de peso unitario

Producto retenido analisiz — [PRICESMART Cumplimienta del rango del espesor unitario

microbioldgico DOS FINDS Cumplimienta del ranga dellarga unitario
MAC DONALDS Cumplimienta del ranga del ancha Unitario
CARLS JUMIOR Cobertura del empanizado

Cansumidares Finales

o unidades peqadas

Pepresentantes de punto
de verta

Mo objetos extrafios [metales , vidios , etc)

SENASA

Nahuesos

Laboratario interna

Na cartilagos

Cargill Micaragua

Cargill Honduras

Cargill Salvador

Cargill Colambia

Cargill Guatemala

DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO

INICIO (el proceso arranca cuando la siquiente accidn se ejecutal:

Becibir la materia prima y generar |a aprobacion del material cantra la Ficha técnica y certificado de calidad.
ETAPAS DE PROCESO GENERALES:

PASD 1
PASO 2
PASD 3
PASO 4
PASO 5
PASO 6
PASO 7
PASO 8
PASO 3
PASD 10

Recibao materia prima

Malienda

Emulsiones

Pastas

Formada

Pre fritura

Cangelada

Empaque

Almacén

Despacha

FIN [el proceso finaliza cuando esta accidn es ejecutada):

Cuando el producta terminado ez despachado por &l equipa de almacenes,

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, (Machote predeterminado).2022

Contando con este diagrama elaborado (SIPOC) se logra identificar varias oportunidades;

ejemplificando principalmente

la gran variabilidad de proveedores de materia prima

plastica siendo este el componente principal del empaque del producto terminado podria

existir una falta de estandarizacion entre materiales que generen defectos o reproceso, el

material de empaque es conocido como bobinas de Film plastico, un segundo ejemplo

seria también en la oportunidad de reducir las salidas del proceso en condiciones de
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desechos, reprocesos 0 mermas variables que por si solas generan impacto negativo para

el negocio.

Seguidamente realizando un enfoque solamente en los requerimientos del cliente, se
evidencia la necesidad de elaborar una herramienta mas, para que definiera que era lo
mas critico para el cliente y en conjunto con el equipo de implementacion (StakeHolders)
se completd el arbol de los CTQs para que en base a las necesidades detectadas se empiece
a construir el plan de accion de trabajo para las siguientes etapas por ejecutar del DMAIC
y dando marcha de inicio a la etapa de Medicion donde podremos validar estadisticamente

cualquier método que deseemos necesario.

3.1.2.1 Referencia visuales de la presentacion final como materia prima de las Bobinas de

film pléastico.

Se comparte una imagen de la bobina de plastico impreso que se utiliza para el proceso de
empaque en la maquina SX400, se comparte con la idea de ejemplificar a detalle como es
la presentacion de empaque de este film plastico.

A Continuacién, se muestra la imagen de la bobina de material plastico:

ASI

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.
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3.1.3 Arbol de CTQ

En la siguiente tabla se muestra el Arbol del CTQ ejecutado para el anélisis de las variables
que se consideran como grandes posibles causas de generacion de defectos en producto
terminado en la cadena de distribucion, considerando desde el despacho de la planta
Kimby a la mesa del consumidor final, aspecto importante del Arbol del CTQ es que nos
permite pasar de valores cualitativos que son para el cliente sinénimo de calidad a buscar
una metrica evaluativa para generar un control cuantitativo y poder mejorar la calidad del

producto o el desempefio del proceso, maquina o Hombre.

Adicional, el Arbol del CTQ nos genera el flujo para lograr distinguir los elementos
criticos para el cliente y asi poder identificar los procesos o materiales correspondientes
necesarios para entregar productos de calidad y que satisfagan las necesidades del cliente.

con esta herramienta logramos definir los aspectos que se deben de mantener en indicador,
bajo control y con monitoreo o revision en campo para garantizar mediciones reales y
fiscalizando procesos, todo esto se consolida en informacion siendo de gran aporte para

el andlisis de la causa raiz y la creacion de los accionables para el ciclo de mejora.

Se ejemplifica el Arbol de CTQ con el analisis completo del proceso de empaque la linea

automaética de empaque #3.
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Tabla #5. Arbol de CTQ del proceso de empaque de la linea automatica #3.

GENERAL
DIFICIL DE MEDIR

NI¥EL |
NECESIDAD

NI¥EL Il
MOTIYADDRES

| ESPECIFICO
i FACIL DE MEDIR
NIYEL Il NIYEL I¥
CARACTERISTICAS
CRITICAS METRICAS

Cumplimiento de Especificaciones unitarias
[peso, larga, ancho, espesor, , cobertura del
empanizado , etc).

Controles de produccion arangues de calidad.

Departamenta de formados

Cumplimignta de laz Temperaturaz enlos
formados |, enla sala de proceso, enlas
camaras de almacenamiento , enla pasta
Canic

Riegistra de temperaturas,

Moldes yrecetas de las maquinas formadoras

Fieqgistra del mantenimiznta preventivo

Microbiologia

Cronograma de cumplimiento presencia y cuantificacion de
patdgenos en came de ave , RTCA

Contral de objetos extrafios

Control de objetos suelos

Buenas practicazs de Manufactura

Evaluacion de BPMS

Temperatura del PT

Fiegistro de temperatura

| Calidad PT | [Empague —"{Integridad del empague Auditaria de produsta terminada OPRO
fechado y codificado del lote Auditoria de producto terminado OPMO
Sellado del empague Auditcria de producto terminado OFMO
Cumplimienta del peso neto declarado Luditaria de producto terminada OPMO Y BTCA
Cumplimienta de laz unidades declaradaz enel | Auditoria de producto terminado OPRMO y Reclamos de
empaque cansumidar final
Buenas practicazs de Manufactura Evaluacion de EFMS
Especificaciones de material de empague Aprobacion de materiales
Fecetas de las maquinas [ temperatural presion] [ Registro del mantenimiento preventivo
Calidad desde la fuente Mativacidn al perzanal
Inteqridad del empagque Auditcria de producto terminado OFMO
Dezpacho " Cantidad de unidades o cesta Morma de embalaje [Auditoria OPRMO)
Temperatura del PT Fiegistra de temperatura { Termo graficador
inteqridad de Exportaciones Informe de exportacion
Buenas practicazs de Manufactura Evaluacion de EFMS
Rotaciones de inventarios FPEPS
Buen.las practicas de Manufactura Evaluacion de EFMS
Integridad del empagque
Transporte Traslado Temperatura del PT Fieqgistra de temperatura { Termo graficador
| Cantidad de unidades por cesta Morma de embalaje [Auditoria OPRMO)
Inteqridad del empague Auditaria de producta terminado OPMO
EFM | [ CEDICFLA | Cantidad de unidades por cesta harma de embalaje [Auditoria DPMO)

Temperatura del PT

Fieqgistra de temperatura { Termo graficador

inteqridad de Exportaciones

Informe de exportacion

Buenas practicaz de Manufactura Evaluacion de EFMS
Riotaciones de inventarios FEPS
Buenas practicaz de Manufactura Evaluacion de EFMS

Inteqridad del empagque

| transporte Trazlado

Temperatura del PT

Fiegistra de temperatura { Termo graficador

| |

Cantidad de unidades por cesta

Morma de embalaje (Auditoria OPRO)

Inteqridad del empagque

Confisbilidad {RPY

| Punto de venta

Temperatura del PT

Confisbilidad {RPY

manipulacion del cliente

Confiabilidad IRFY

'—-
'—-

Inteqridad del empagque Confiabilidad
[Temperaturas | [ Clignte Temperatura del PT Confiabilidad
Buenas practicas de manipulacion Confiabilidad
Manipulacicn del consumidor Confiabilidad

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, (Machote predeterminado).2022




3.1.4 Project Charter

Es la carta del proyecto o conocido como
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Acta de constitucion del proyecto, importante

recalcar que no es un documento técnico, no explica el método de desarrollo del problema

hacia la solucion.

Lo que busca este Project charter es recopilar los puntos o informacion clave en relacion

al proyecto con el objetivo de que quede documentado y consensuada la informacion en

un unico documento, de esta forma se garantiza que no se modificaré en el transcurso de

la elaboracion del proyecto como garantia a esto las partes interesadas deben de aprobar

y firmar el documento para dejarlo como una guia para los implicados.

Tabla #6. Project Charter, resumen del caso de negocio y los aspectos claves que

orientan el proyecto.

CASO DE NEGOCIO

MIEMBROS DEL EQUIPO NOMERE DEPARTAMENTO

Al poder realizar un AMEF (Andlisis de modo v fallo) de los procesos de
produccion de 1a planta Kimby se obtendrian una serie de mejoras en el sistema
de gestion de calidad, por ejemplo al reconocer los puntos del proceso con un
riesgo mal alto de fallo (NPR) se pueden tomar medidas preventivas v revalorar
los Puntos Criticos de Control segin la necesidad .el plan de verificacion de
registros se somete a revision general . y podria redirigir o implementar controles
donde el analisis asi lo requiera, convirtiendo las debilidades en fortalezas.

Al ser una planta de produccion para consumo Humano el compromiso hacia la
sociedad no es negociable, una desviacidn en 1a calidad o en 1a inocuidad
repercute al consumidor, exponiendo a la compariia a demandas por
incumplimientos legales, perdidas de mercado. o afectacion en los indicadores

TUTOR DEL PROYECTO | _Roberto Sinchez Morales Control de Calidad

ESTUDIANTE Roberth Luna Gonzilez Estudiante Graduante

LUGAR DE IMPLEMENTACION| Planta de Proceso KIMBY Operaciones Avicolas

AREA DE ENFOQUE AL PROCESO |Sistema de! Gestidn de Calidad Control de Calidad

OBJETIVO DEL PROYECTO Elaboracion del AMEF Control de Calidad

LIDER DE PROYECTO

Roberth Luna Gonzalez
DECLARACION DEL PROBLEMA/OPORTUNIDAD

OTROS MIEMBROS DEL EQUIPO

PARTES INTERESADAS DEL PROYECTO (STAKEHOLDERS)

Se presenta una tendencia a la alta por reclamos de consumidor final v de punto
de venta por producto terminado en bolsa Doystyle en condicion de "inflado"
antes de la fecha de vencimiento.

META DEL PROYECTO

Gerencia de control de calidad, supervisores del proceso de empaque, inspectores de calidad,
investigacion y desarrollo . comercial.

ALCANCE, LIMITACIONES, SUPUESTOS DEL PROYECTO

Disefiar metodologia de control de calidad por medio del AMEF para poder
preveer fallos en el proceso , Redefinir puntos criticos de control | implementar
controles , dar seguimiento v buscar mejora continua al complimiento de los
CTQS de calidad.

Este provecto se desarrolla durante el segundo v tercer cuatrimestre del 2022, en l1a planta de
proceso KIMBY, enfocando la investigacion v andlisis para el cumplimiento de los CTQs, aportando al
ciclo de mejora continua, v en:

1. Disminucién de 1a tendencia de reclamos por producto inflado.
2_ Realizacion de la herramienta del AMEF para la linea #3 de proceso automatico de la planta Kimby.
3. Evaluacion del proceso de empaque automatico.

Al ser una innovacion no existe la de suficiente data historica relacionada a producto inflade, imitando
la informacion a lo que se haya podido generar desde la fecha de implementacion a la actualidad no
superando una data de 24 meses.

Existe informacién economica confidencial que no puede ser divulgada y compartida de ninguna
manera por regulacion interna de la compariia.

PLAN PRELIMINAR

PREPARADO POR:

FASE

Roberth Luna Gonzalez

APROBADO POR:

Roberio Sanchez Morales

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, (Machote predeterminado), 2022.
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El Project Charter es la herramienta con las que se sostuvo la reunion con el equipo
multidisciplinario de la Planta Kimby, con esta herramienta se logré comunicar la
problemaética existe, orientar al equipo al objetivo final, facilito la tarea del entendimiento
al equipo y logro dar apertura para el uso de la siguiente herramienta ingenieril que nos

colaboraréa con la seleccion de los principales StakeHolders o los interesados del proyecto.

3.2 METODOLOGIA PARA LA MEDICION Y RESPALDO
CUALITATIVO DEL PROYECTO

Se procede con el andlisis de los datos obtenidos durante el desarrollo del proceso de
actividades para la definicion del problema.

Datos Historicos, Analisis de la data de reclamos, tipo de empaque, Skus con mayor
incidencia: El analisis de estos datos se realizard mediante el uso de graficos histogramas
y cualquier otro que se crea necesario, de esta forma nos daréa visibilidad de los impactos
econdmicos por atencion y por devolucién de producto inflado de los puntos de venta.

Reunidn con el departamento de investigacion y desarrollo (revision del proceso para
la ejecucién de pruebas y disefios experimental) se identificard como se manejan los
requerimientos de los proyectos y como se validan las fichas técnicas de materiales y/o
las innovaciones del negocio, se elaborard un diagrama del proceso mapeando todas las
entradas y salidas de la unidad de negocio.

Reunion con el equipo Multidisciplinario de la planta de proceso Kimby con el
objetivo de establecer el plan de recoleccién de datos, refrescamiento al personal de la
importancia de colocar datos reales en los registros u formatos, comunicar desviaciones y
aportar a la mejora continua de sus procesos.

Reunidn con el Super usuario de SAP para la elaboracion de un diagrama de SIPOC,
proceso de ingreso de materias primas, procesos y salidas de producto terminado, este

diagrama debe ser aprobado por Investigacion y Desarrollo.

Visita de mercado y/o analisis de las competencias, el estudio de mercado nos data la
vision general de como se ve el producto en el punto de venta, que percepcion tienen las
representantes y/o consumidores del producto, y se logrard revisar como maneja la
competencia el uso del Film para la automatizacion de los empaques
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Reunidn con las gerencias con frecuencia establecida esto con el fin de presentarles el
plan de comunicacion y definir la metodologia agil revisar avances y aprobar las variables

criticas de calidad que se definieron con los StakeHolders.

Para el desarrollo de la etapa de medicién se comparte el cuadro con las herramientas que
daran sustento y conformaran el desarrollo de la segunda etapa de la metodologia
implementada (DMAIC).

Se muestran a continuacion:

Tabla #7. Herramientas para la Medicion del problema.

Etapa Medicion:

Diagrama del proceso

Plan de recoleccion datos definido

Plan de comunicacion establecido

StakeHolders

Tabla #8. Actividades para la Medicion del problema, respaldo cualitativo y
cuantitativo.

Accién Herramienta Responsable Plazo
Estudio de Mercado énfasis Catélogo de Roberth luna 1 semana
en tipos de bolsa por Film fotos, evidencias Gonzalez
visuales
Levantamiento de data por Paretos, gréaficos Roberth luna 1 semana
empaque, por Skus, por de barras. Gonzélez

defecto y tendencias
semanales, etc.

Elaboracion de las Diagramas Roberth luna 2 semanas
herramientas de analisis de Gonzalez
causas, Ishikawa, 5 por que.
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Discusion del analisis de Minuta de Roberth luna 1 semana
causa raiz y lluvia de ideas seguimiento, Gonzélez

sobre las oportunidades correcciones.

existentes.

Reunion con el equipo de Minuta de Roberth luna 2 semanas
StakeHolders para el Seguimiento Gonzalez

despliegue del Project

charter y plan de

comunicacion

Seguimiento al plan de Minuta de Roberth luna 1 semana
recoleccion de datos y Seguimiento Gonzélez

revision de los datos

generados por los diferentes

medios.

Reunion de comunicacion

asertiva con la gerencia de Minuta de Roberth luna 1 semana
calidad y de operaciones. Seguimiento Gonzalez

resumen gerencial de los

avances y aprobacion de los

pasos a seguir.

Revision de los instrumentos |  Certificado de Roberth luna 1 semana
de medicién, control calidad Gonzalez

metrologico

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

Las actividades anteriores se ejecutan como trabajo de campo en las instalaciones de
Cargill Pipasa planta de proceso Kimby en San Rafael de Alajuela Costa Rica, toda
actividad realizada como plan de accion fruto de los andlisis de causas tiene un sustento
metodoldgico que sera parte del desarrollo de este proyecto.

3.2.1 StakeHolders (Anélisis de partes interesadas)

Para medir el nivel de interés de los miembros del equipo multidisciplinario se emplea el
uso de la herramienta “Analisis de partes interesadas” o StakeHolders donde enlistamos a
los que consideramos necesarios que sean parte de la fuerza de implementacion , etapa
clave para el éxito del proyecto, seguidamente bajo el criterio de influencia e interés

analizamos la persona y determinamos un resultado que nos daréa claridad si la persona
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sera de una participacion clave para el desarrollo del proyecto , si solo debemos de

mantener satisfechos, mantener informado o monitorear.

Tabla #9. Andlisis de partes interesadas:

Influencia: Nivel de autoridad que tiene el StakeHolders en el proyecto

Interés: Nivel de interés en el éxito del proyecto.

Stakeholder (Grupo or Persona) Influencia Interés Resultado
Gerencia General 1 10 Mantener informado
Supervisor de Calidad 9 10 Claves

Supervisor de Empaque 10 7 Claves

Supervisor de Operaciones 9 6 Claves

Operarios Base 10 8 Claves

Inspectores de calidad 9 9 Claves

Andlisis de partes interesadas:

Clave para el éxito: Grupo principal de enfoque. Principales involucrados en la toma de
decisiones, debe haber comunicacion constante y regular. Sus intereses y requerimientos

deben estar claramente definidos.

Mantener Satisfecho: Comunicacion regular, Areas de interés conocidas y acordadas.

Mantener informado: Mantener informado e involucramiento en éreas de bajo riesgo.

Monitorear: Mantener informados mediante comunicados generales.

V
12 —mantener Claves
10 - X
o -
© 8
=
[ =
3 g
= 4 Mantener Informado
, Monitorear
0 I I I I I I ?
0 1 2 3 4 W 6 8 9 10
Interés

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez. (Machote predeterminado).2022
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La herramienta determina que nuestro equipo multidisciplinario es clave para el desarrollo
y éxito del proyecto, se logré seleccionar bien el equipo de implementacion, el mismo es
conformado por los Supervisores de proceso , personal técnico de calidad y los operarios
de proceso todos tienen participacion y responsabilidades para el avance del proyecto,
todos deben jugar un rol de ser promotor y participar del plan de comunicacién
activamente , buscar la integracion y aceptacion con sus equipos de trabajo las propuestas
de mejora que se deseen implementar , generar una retroalimentacion del estado procesos,

etc.

El plan de comunicacion tiene como objetivo transmitir la informacion correcta , en el
momento correcto a las personas correctas y que los cambios o las mejoras mas
significantes en el proceso sean comunicados a todo el personal de interés , pero solo se
notificaran las mejoras que se deseen implementar indefinidamente , dado que por cada
accion existe una reaccion y se debera siempre tomar en cuenta el HACCP establecido
en el sistema de gestion de calidad y la reaccion a cualquier implementacion de cambio es
estar modificando el HACCP si es necesario y validando en un documento las causas y

por qué del cambio para justificar ante cualquier ente regulador o certificador.

En el siguiente apartado se muestra cdmo se desarroll6 el plan de comunicacién para la
busqueda de modos de falla de la linea automatica #3 de la planta Kimby, ¢cuales fueron
sus aportes?, ¢a quién se le comunica?, ¢a queé se le vaa comunicar? ;Con qué frecuencia?

¢Y cOmo se va a comunicar?

3.2.2 Plan de recoleccién de Datos

El plan de recoleccion de datos apoya con la alineacion de los datos que deberiamos de
considerar como de interés, ubica en el ;Donde?, ;Cuando?, ;Quién?y ;Cémo?, logrando
integrar el equipo y dejando responsabilidades claras a nuestros “StakeHolders” dando

claridad a la importancia de la participacion en el proyecto.

Como direcciones de lectura sobre el método de elaboraciéon del contenido de esta

herramienta prestablecida les comento:

En la “Métrica de la linea base “se aconseja:



(1) Escribir la pregunta que los datos deben de responder.
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(2) Escribir el nombre de los datos de acuerdo con la linea base que se establecio en

la carta del proyecto “Project Charter”.

(3) Escribir una definicion operativa clara de los fatos que se recopilarén.

(4) Intentar dividir las variables en diferentes puntos de analisis para estudiar todos

los datos y nos ayuden a aumentar la métrica de referencia.

(5) Identificar responsables, métodos y frecuencias bajo las preguntas ¢Donde?,

¢Cuando?, ;Quién? y ;CoOmo?,

Se les muestra en la siguiente tabla el plan de recoleccion de datos para el andlisis de los

fallos de la linea automaética de empaque de la planta Kimby, desarrollando la informacion

de las etapas previas de este proyecto (utilizacion del Project charter, anélisis de partes

interesadas, plan de comunicacién. Diagrama de flujo, entre otros. Esto para establecer

parte de la estrategia para la recopilacion de datos e identificacion de las principales

fuentes de interés.

Tabla #10. Plan de Recoleccion de Datos Diagrama de proceso de la etapa de empaque y
despacho del producto terminado de la planta de proceso Kimby

Plan de Recoleccion de Datos

Pregunta a Variable Definicion Segment | Plan de
Responder para Operacional acion Recoleccion
medir
¢Por qué se da un Condiciones 1. Elaboracion del 1. Revisiony | Donde: Bodega
inflado del del proceso Ishikawa con el toma de datos | (recibo de
producto terminado | (utilizacion del | equipo se deben de materiales),
en punto de ventay | Ishikawa), multidisciplinario. | considerar Controles de
consumidor final, Materiales, 2. Recoleccion de | todos los produccion (centro
antes de la fecha de | Medio datos e turnos con los | de documentacion
vencimiento? Ambiente identificacion de liderazgos del sistema de

(microbiologia | los controles de correspondient | gestion de

; mayor impacto en | es. calidad),
Temperaturas), | todas las etapas, 2,se temperaturas
Mano de Obra, | aprobacion de establecera (proceso,
Maquinaria, materia prima, puntos de despacho, camaras
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medicién,
método.

temperaturas, salas
de proceso,
empaque,

despacho. 3.
Tendencia de
reclamos actuales
para validacion de
factores en comun.

4. Pruebas de
microbiologia a
productos
afectados en su
condicion de
inflado.

5. Pruebas de
sellado del material
de empaque.

6. Revision del
recetario de la
maquina de
empaque.

interés para la
toma de
temperatura de
producto y
camaras de
almacenamient
0 3. Revision
de los datos de
los materiales
de empaque
aprobados

4. Pruebas
de datos
relacionados al
analisis del
Ishikawa

de almacenamiento
de producto
terminado)
Cuando:
Constante durante
la ejecucion de la
produccién y con
una ventana de
tiempo hacia atras
de no més de 24
meses.

Quién:
Coordinacion del
Supervisor de
calidad apoyado
con los inspectores
de calidad de cada
area
correspondiente.
Cbmo: con una
guia para el
desarrollo
estructurado de la
busqueda y para un
ordenamiento de
los datos. (

METRICAS RELACIONADAS (Ademas de la métrica de linea base, ;qué otras variables son

importantes para la ejecucion del proyecto? Considere costos, calidad, eficiencia, satisfaccion

del cliente, etc.

Pregunta a Variable Definicion Segmentac Plan de
Responder para Operacional ion Recoleccion
medir
1. ¢Porque hay una | Indicador  del | Evaluacion aleatoria | Se deben de | Dénde: Empaque,
Desviacion del | DPMO, Nivel | de todas las | generar las | almacén y despacho.
indicador de calidad | Sigma, se deben | producciones de | inspecciones de | Cuando: En cada
del producto | de medir todos | producto terminado | producto turno de produccion.
terminado? los CTQS del |[en la planta de | terminado en | Quién: supervisores
producto proceso de KIMBY, | cada produccion. | del area e
terminado mediante el inspectores de
POKAYOKE de calidad.
recoleccion de datos Coémo: Auditoria de
de auditoria de producto terminado.
producto.
2 ¢Aumentado la | Cantidad de | Consolidacion de los | 1. Recoleccion y | Dénde: Revision del

cantidad de reclamos

reclamos que se

reclamos de producto

consolidacion de

mercado (puntos de

reportados por medio | generan con este | inflado en un solo | reclamos por | ventay
de SAP en servicio al | defecto, para | reporte  para ver | consumidor Yy | consumidores
medir el impacto | tendencias de finales)
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cliente de la | negativo en el | producto y demas | representante de | Cuando: cada vez
companiia? mercado informacién de | ventas. gue amerite, cada
interés 2. Andlisis de | vez que ingrese un
datos reclamo al Sistema
recopilados, SAP
deteccion de | Quién: Unidad de
factores en | servicio al cliente
comun. recolecta y reporta
3.Elaboracion de | el reclamo del
disefio mercado. Y
experimental supervisor de
calidad analiza los
datos
Cémo: Mediante el
sistema SAP y la
consolidacion de
reclamos mediante
el Excel.
3. ¢Los Desechos o | Cantidad de | Politica de desechos, Doénde: en Centro
devoluciones de | producto para productos | Cada ingreso en | de distribucién
producto inflado | reportado en | carnicos congelados, | devolucion  de | Cuando: cada vez
estdn en buen estado | devolucién por | revision del target | rutas post | que amerite
de vida Util las (No | condicion de | establecido bajo lo | despacho Quién: Supervisores
ventas) inflado, reportado  por la del area
condicion condicion actual de Como: Resumen de
microbiolégica | producto inflado. desechos
y sensorial del
producto.
4. ¢Las temperaturas | Temperaturas de | Cumplimiento de | Monitoreo Donde: en la planta
del proceso para producto, reglamentacion con | frecuente (ideal | de produccion
elaboracién de temperaturas de | el rango de | de una vez cada | Cuando: todos los
producto terminado | producto temperaturas hora) dias mientras exista
estan segiin semielaborado y | destinado para las produccién o
reglamento? producto plantas de produccion producto
terminado. de consumo humano almacenado.
para carnicos Quién: inspectores
congelados de calidad,

coordinadores de
area y supervisores
de departamento.
Como: mediante un
termometro
calibrado y un
machote de
recoleccién de datos

5. ¢Las condiciones de

Temperatura de
sellado, micras

1. Datos del plan de
mantenimiento

Cada vez que
ingrese materia

Dénde: En la
maquina vertical, en

la maquina esta apta | del film, tamafio | preventivo de la | prima y con el | el area de empaque

para las condiciones | del tubo | maquina. ideal de revisar el | Cuando: Ideal cada

del material y el | formador, 2. Toma de datos a | recetario de la | hora, durante el
codificadora, pie de maquina [ mdquina mismo | proceso.
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disefio del
actual?

empagque

velocidad de la

maquina,
presion y
cualquier  otra
variable que se
considere
importante
para la calidad

del producto

durante el proceso de
empaque.

3. Revision previa de
los requisitos de
materiales o materias
primas.

cada hora para
ver
sostenibilidad de
los  pardmetros
con el paso del
tiempo u de la
produccion

Quién:
Coordinadores del
area de empaque y
técnicos de
mantenimiento
Coémo: mediante su
conocimiento
técnico y los
recetarios.

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

Para asegurar datos fidedignos se realiza una verificacion de los equipos con los que se

realizan las mediciones oficiales de todos los procesos de la planta, para garantizar hacia

adelante que todo dato o nUmero sea un sustento real validado y sea el resultante de la

verdadera naturaleza del proceso, asi de esta forma serd fundamentada la toma de

decisiones , dado que todo dato proviene de equipos certificados metrolégicamente y

reconocidos por un ente aprobado, al igual descalifica un descarte de cualquier dato o un

sesgo por incredibilidad de los resultados de los equipos en utilizacion.

Como evidencia de las verificaciones, se adjunta el listado de equipo metroldgico de la

planta Kimby, un ejemplo de los certificados de calibracion por parte del proveedor

aprobado Yy el certificado inicial de la acreditacion de SCM Metrologia.




49

Visible en la figura #12, Certificado de Acreditacion SCM Metrologia, proveedor de
servicios de calibracion certificado.

Figura #12. Certificado de Acreditacion SCM Metrologia

Laboratorio de Calibracion Acreditado -
N.°LC-020

Wi ECA.

El Ente Costarricense de Acreditacion, en virtud de la autoridad que le otorga la ley 8279, declara que

SCM Metrologia y Laboratorios S.A. - Laboratorio de Calibracion SCM Metrologia
y Laboratorios S.A.

Ubicado en las instalaciones indicadas en el alcance de acreditacion
Ha cumplido con el procedimiento de evaluaciin y acreditacion, ademas de los requisitos correspondientes,

Conforme con la Norma INTE/ISO/IEC 17025:2017 requisitos generales paro la competencia de los laboratorios de ensayo
y de calibracion, jal como se indica en el Alcance de la acrediociéon adjunto *

Acreditacion inicial otorgada el 07 de abril del 2003.

Vigencia por tiempo indefimido, ¥ estd sweta a las ovaluacones de seguimiento y reevaluacion establecidos de acuerdo a los
procedimientos del ECA y su reglamento de estructura interna ¥ funcionamiento

PhD. Fernando Vézquez Dovaole
Gerente
El Ente Costarricense de Acreditaciin no se hace responsable de la validez de la firma digital estampada en ¢l presente documento
cunndo conste en su versiin impresa, al no poder validarse conforme lo estipulado en la Ley N* 8454 Ley de Certificados, Firmas
Digitales y Documentos Electrédmoon
*El presente cort fiendo tiene validez con se correspondiente aleance de la acroditacién

Pagras ' o0e 37
LCAMF FUOF e Versin 08 Focha e eteds o wence 2000 08 04

Fuente: SCM Metrologia,2022

Se muestra en la tabla siguiente la actualizacion al listado de equipos bajo control
metroldgico, se verifica bajo una auditoria de piso que todas las herramientas de trabajo
de la planta Kimby con las que se realiza cualquier medicién necesaria dentro del proceso
del sistema de gestidn estén en un sistema de verificacion y calibracion por el proveedor
SCM Metrologia, se da como ejemplo:
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1. Juegos de pesa para las verificaciones de las romanas o balanzas del proceso.

2. Termdmetros patron para la verificacion de los termdmetros de temperatura, tanto

del proceso como del producto en elaboracion.

3. Pie de rey o vernier para los muestreos de producto terminado (largo, ancho,

grosor, espesor, etc.).

4. Balanzas o romanas, para la medicion de peso de las materias primas,

semielaborados o productos terminados.

Herramientas necesarias para lograr medir variables de interés, monitorear y controlar

para asegurar la calidad e inocuidad del producto y procesos.



Tabla #11. Listado de equipo bajo control metroldgico por parte de la planta Kimby.

Listado de Equipos Bajo Control Metrolagico

Carqgill |

Formato Corporativo

Frecuencia

Frecuencia
Yerificacion wo

1D Equipo Marca v Modelo Ubicacidn Verificacion Calibracion
Interna
Externa
Mo indica Juego de 28 pe=zas de 500g Mo indica Control de calidad Aral Anual
; , Juego de 5 pesas [50, 100, ; , .
Mo indica 200, 1000 v 2000g) Mo indica Contral de calidad Aral Aal
2207190715 kAicrarmetro Inzize Corntrol de calidad Lual Auaal
547-5005 bl Insize Irwestigacion v Desarrollo Aral Arnal
\crometra
181498235 Termohigrarmetra Mo indica Control de calidad Aral Al
MUG 0200 AT Luminimnetro 3k Corntrol de calidad Lual Auaal
i Testa Testo Control de calidad Aral Aial
w2 Testa Testo Operaaciones Aral Al
98710079 Termametro patrdn Fluke Control de calidad Aral Arnal
15160007 Termdmetra patrén Fluke Control de calidad Aral Anual
vDo1 errier Inzize Calidad Sernestral Sermnestral
vDoz2 ermier Inzize Calidad Sermestral Sermnestral
vDo3 errier Inzize Calidad Sernestral Sernestral
YDo4 Wernier Insize lrvestigacion v Desarrollo Aral Aral
vYD0O5 Wernier Insize Ernpaque Araal Aral
vYDO6 Werrier Insize Ermpaque Aral Arnal
vDOo7 Werrier Mitutovo Formados Araal Araal
9006971 Detectar de ketales Linea 1 M Pulse 2 Detector linea #1 Sernestral Sernestral
Pulsotronic
9006970 Detector de ketales Linea 2 M Pulse 2 Detector linea #2 Sernestral Sernestral
Pulsotronic
103+ 0Q3w3IH-35-27313D Detectar betales linea 3 loma Detector linea #3 Sernestral Sermestral
102 F3507350PL90US-
177460 HNABD439635 Detector de carne molida loma Detector de carne molida Sernestral Sernestral
28367D
MIVEL 1

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022




3.2.3 Plan de Comunicacion
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Se ejemplifica en la tabla 4, el modelo del plan de comunicacion que fue elaborado e

implementado en la planta Kimby de Cargill para la ejecucién de un manejo ordenado del

cambio entre los departamentos de interés

Con el objetivo de que la informacion llegué a la persona correcta en el momento correcto,

lograr documentar, validar o prever algun entorpecimiento de los procesos por la falta de

consideracién en el interés de los demés departamentos (mantenimiento, operaciones,

comercial o innovacion & Desarrollo) y por ultimo y no menos importante tener a las

gerencias informadas tal cual lo defini6 el andlisis de partes interesadas. (StakeHolders).

Tabla #12. Plan de comunicacion:

éQué se vaa
comunicar?

éQuién lo va a
comunicar?

éA quiénes lo va
a comunicar?

éCon qué
Frecuencia?

éPorque
medio lo va a
comunicar?

Cada vez que

Pizarras de

operaciones y al de
calidad.

amerite un Operaciones
cambio en flujo, estables, por
Actualizacion del El Supervllsdor de Al personal %o_nt[oleds ? r"}dlo’ pﬁr los
AMEE control de operativo isefio de safety rally, en
calidad. producto y afecte | los arranques de
el cumplimiento | calidad, por los
de los CTQS de | inspectores de
la empresa calidad.
Al personal
Definicion de operativo, al
puntos criticos supervisor de En la
para el control del calidad, al incorporacion del .
. . Por medio de la
proceso de El Supervisor de | Superintendente de PCCenel )

- reunion de la
empaque para el control de operaciones y al de | HACCP y cada comision de
cumplimento de calidad. calidad, a la vez que amerite

. ) HACCP
los CTQs del gerencia de un cambio
producto operaciones y al significativo.
terminado. Lider de calidad
Pais.
Al personal
Cualauier operativo, al
| -uaiqu El Supervisor de supervisor de Por medio de los
Disminucion del . Semanal - S
- control de calidad, al indicadores de
indicador del I . Mensual .
DPMO. calidad. Superintendente de calidad
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Implementacion
de controles para
medicion del
cumplimiento de
los CTQS,

El Supervisor de
control de
calidad.

Al personal
operativo, al
supervisor de

calidad, al
Superintendente de
operaciones y al de
calidad.

Semanal

Por medio de las
reuniones
operativas, y
revision del
centro de
documentacién

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez. (Machote predeterminado).2022

La Préctica de la consolidacién de todas estas herramientas en un libro de forma digital

nos va a permitir ir dejando un respaldo documentado de como se manejé el proyecto, que

herramientas se utilizaron y dara el beneficio del ordenamiento de informacion, facilitando

la busqueda de datos.

Esta préctica se debera de sostener a lo largo del desarrollo del proyecto para que al final

se documenten todas las etapas del DMAIC con sus respectivas herramientas, generando

un soporte para futuras innovaciones en la planta de proceso Kimby o cualquier otro tipo

de requerimiento con respecto a lo mencionado en este proyecto.

Para tener una vision mas clara del proceso se genera como cuarto paso de la etapa de

definicién un SIPOC de esta forma marcamos los limites del proceso a un alto nivel y va

a proveer a quienes toman las decisiones con informacion crucial sobre todo el proceso,

pero sin entrar en mayor detalle.
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3.3 METODOLOGIA PARA LA PROPUESTA DE
MEJORA, CONSTRUCCION O PUESTA EN PRACTICA
DE UN NUEVO PROCESO O SERVICIO.

En esta etapa se procede al anlisis de datos.

Datos que se recolectaron durante el desarrollo de las actividades para la definicion del
problema entre otras, como fuente adicional se implementa el uso de las herramientas
ingenieriles como el Ishikawa y/o espina de pescado, 5 porque, AMEF entre otras,
herramientas que nos apoyaran a la identificacion de la causa raiz, y nos dara apertura a
definir acciones concretas, mismas que detallaremos en el plan de implementacién o en la

etapa de propuesta de mejora, mas adelante en este proyecto.

Como punto inicial se genero el analisis del problema mediante el Ishikawa, se definio
usar esta metodologia por su naturaleza de involucrar el entorno y todo lo que compone
este proceso, mediante el ejemplo de las 6Ms, Materiales, Medio Ambiente, Maquinaria,
Medicién, Método y Mano de Obra.

Se analizaron cada una de estas variables que se consideraron como afectacién para la
compafiia especificamente en las variables para el defecto del producto inflado, logrando
identificar las causas mas probables en relacion con el problema, con esta informacion
empezamos a generar pruebas y/o acciones para el descarte de variables y asi dar con la

Causa Raiz.

De igual forma en cualquier punto donde se evidencia una oportunidad de mejora se
intentard generar un control o una propuesta para su control de esta forma no solo
logramos intentar llegar a la causa raiz de un problema, si no que se refuerza todo el

sistema de gestion para la recoleccion, analisis y toma de decisiones en pro de la mejora.
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3.4 METODOLOGIA PARA LA IMPLEMENTACION DEL
PROYECTO.

Para esta etapa del proyecto la estrategia es trabajar bajo formas practicas del cambio
apoyado por los StakeHolders identificados en el proyecto, pero siempre considerando el
MOC (Manejo organizado del cambio), para ejecutar con el menos impacto negativo
alguna reforma del proceso, control o procedimiento.

Como acciones, se pueden nombrar:

1.

Reunidn con las gerencias para exponer el Project Charter y obtener aprobacion,

Reunion con los StakeHolders del proyecto para la coordinacién de la ejecucion
de las acciones, generando un manejo ordenado del cambio desde sus respectivas
areas de trabajo.

Capacitacion al talento Humano, en apoyo del plan de comunicacién actuaremos
generando las capacitaciones al personal del area de empaque sobre las acciones o
cambios realizados en los procesos cuando sea requerido, se debera considerar la
comunicacion hacia los supervisores y jefaturas.

Implementacion de controles para la produccién, mediante registros o formatos
que seran oficiales dado que se solicitara sean incluidos en el sistema de gestion
de calidad de la planta Kimby.

Participacion en las primeras 6 semanas en las reuniones operativas por excelencia
para compartir los resultados y dar seguimiento al control de las acciones en pro
de la mejora continua.
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35 METODOLOGIA PARA LA VERIFICACION,
ASEGURAMIENTO, CONTROL Y SEGUIMIENTO DE
RESULTADOS.

El principal seguimiento se dara desde del sistema de gestion de calidad, mediante los
formatos implementados e incluidos en la matriz documental y en el plan de calidad de la
planta Kimby, a su vez el seguimiento se dara mediante los indicadores de reclamos por
libras despachadas, reclamos de consumidores, DPMO y demas indicadores de éxito

relacionados con la medicion de la calidad del producto terminado.
Como acciones podemos nombrar:

1. Elaboracién de un arranque de calidad que incluya todas las variables definidas como
Criticas para el equipo y el producto terminado e incluirlo en el sistema de gestion de

calidad de la empresa.

2. Entregable del AMEF, analisis de modo de fallo de la linea automatica #3 para la
implementacién de los controles que por riesgo se consideren necesarios, e incluirlos en

el sistema de gestidn de calidad de la empresa.

3. Actualizar el plan de calidad de la planta Kimby para asegurar el monitoreo,
verificacion y seguimiento de los controles implementados en el sistema de gestion de

calidad de la planta Kimby.

4. Monitoreo semanal a los indicadores de calidad, para asegurar estadisticamente la
eficiencia de las acciones implementadas, indicadores como DPMO, Quejas, Quejas por

millén de libras despachadas.

5. El supervisor de calidad debera implementar una metodologia de seguimiento al
indicador donde pueda revisar con operaciones el comportamiento del equipo en
intervalos cortos e ir tomando acciones preventivas de control, con la responsabilidad de

mantener informada a las gerencias mediante metodologias agiles.



CAPITULO IV. LINEA BASE Y ANALISIS DE CAUSAS

S7



58

El objetivo del capitulo 1V es ofrecer un diagnéstico del proyecto mediante el cual se
pueda identificar la situacion actual del proceso y determinar el impacto del problema.

Resultados tras los andlisis de datos de la situacion actual relacionados a la incidencia de
reclamos colocados por consumidores finales y representantes de los puntos de venta, esto
por productos inflados antes de la fecha de vencimiento, situacion que sale afectando la
marca de la compafiia que es sinénimo de calidad, afectando al departamento de calidad
por la incidencia alta de reclamos que se deben de responder en sistema SAP, y a su vez
al departamento de servicio al cliente, el area de comercial, mercadeo y ventas se ven
involucrados con un impacto negativo por la situacion de mercado donde el producto en
las condiciones de inflado no logra venderse y se contabiliza como desecho, todo estos
impacto se traducen en pérdidas econdémicas o rentabilidad de la compaiiia.

La metodologia de uso de las herramientas ingenieriles de medir y analizar establecidas
en la metodologia DMAIC

1) Herramientas de andlisis estadisticos
2) Proceso que se ejecuta actualmente
3) Responsables e interesados

4) Oportunidades detectadas

Con base a las actividades para la medicion del problema se logra cuantificar el resultado
de los reclamos por producto inflado durante el dltimo periodo fiscal 2021-22, y el gasto
por reposicion o no venta de producto durante ese afio ha sido de $ 51.259

Se realiza la revision del indicador de Quejas por milldn de libras despachadas y presenta
una tendencia superior aproximada de un % 35 al target establecido que es de 10 quejas
por millén de libras despachas, marcando la oportunidad de la mejora y control de los
defectos en producto terminado, por medio del analisis estadistico vemos que la
oportunidad de mejorar el control del indicador es atacando inicialmente la eliminacion

del producto inflado como principal causa.
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Tabla #12. Indicador de calidad, Quejas por millén de libras despachadas, la tendencia de

reclamos de periodo analizado FY2122 esta en incumplimiento con respecto a la meta.

Dashboard FSQR
CARGILL PROTEIN
LATIN AMERICA

jun-21 | jul21 | ago-21 | sep-21 | oct-21 | nov-21 | dic-21 | ene-22 | feb-22 | mar-22 | abr-22 |may-22| YTD
META 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 | FY2122

CPM - Quejas de
G| [GELNVTT A TG O 41,23 | 59,45 | 44,64 | 66,28 | 3812 | 60,5 | 39,86 | 32,63 | 24,74 | 27,86 | 44,58 | 26,84 42,23
libras despachadas

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022

Se logra observar en la tabla anterior, que los meses de junio-21 a mayo-22 estan
superando la meta establecida, por eso muestran una tonalidad roja.

Figura#13. Gréafico de tendencia de indicador de quejas por millén de libras
despachadas, periodo graficado FY2122.

Tendencia del cumplimiento del indicador de Quejas / CPM - Quejas de calidad por
millan de libras despachadas FY2122

66,28

jun-21  jul-21 ago-21 sep-21 oct-21 nov-21 dic-21 ene-22 feb-22 mar-22 abr-22 may-22
—META —CPM - Quejas de calidad por millén de libras despachadas

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

En el gréfico anterior logramos observar que durante todo el afio el indicador no se logré
controlar u sostener dentro del limite establecido de 10 quejas por millon de libras
despachadas.
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Tabla #13. Indicador de calidad, Quejas por millon de libras despachadas, la tendencia de
reclamos de periodo FY2223 que llevamos analizado, también esta en incumplimiento

con respecto a la meta.

Dashboard FSQR
CARGILL PROTEIN
LATIN AMERICA

jun-22 | jul-22 | ago-22 | sep-22 | oct-22 | nov-22 | dic-22 | ene-23 | feb-23 | mar-23 | abr-23 |may-23| YTD

FY2223
META 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
CPM - Quejas de
calidad por millon de [ VAR EY:YS 16,06

libras despachadas

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022

Se logra observar en la tabla anterior, que los meses de junio-22 a julio-22 estan superando
la meta establecida, por eso muestran una tonalidad roja.

Figura #14. Grafico de tendencia de indicador de quejas por mill6n de libras
despachadas, periodo graficado FY2223.

Tendencia del cumplimiento del indicador de Quejas f CPM - Quejas de calidad por
millon de libras despachadas FY2223

~1547
T 15,64

jun-22  jul-22 ago-22 sep-22 oct-22 nov-22 dic-22 ene-23 feb-23 mar-23 abr-23 may-23

—META —CPM - Quejas de calidad por millén de libras despachadas

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

En el grafico anterior logramos observar que para este nuevo periodo fiscal continua la
misma tendencia de los reclamos inflados presentados en el periodo fiscal anterior (FY21-
22)
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4.1 Total de quejas recibidas en planta Kimby, FY2122.

Figura #15.Gréfico de barras sobre el total de reclamos recibidos en planta Kimby en el
periodo fiscal pasado, FY2122.

GRAFICO TOTAL DE RECLAMOS DE PLANTA KIMBY (FISCAL
@ YEAR 21-22)
£ 400 327
Q
L 300
5
200
M
T 100
c
S o

Reclamos recibidos en Planta kimby en el FY21-22

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

El gréfico anterior representa la cantidad de reclamos reportados por consumidor final en
el periodo fiscal pasado FY2122, casos reportados por representantes de puntos de venta,
preventas y duefios de establecimientos mediante el sistema SAP.

Se evidencian 327 reclamos recibidos en todo el periodo fiscal, se continua con el analisis
respectivo para filtrar la informacion y tener mayor detalle de los productos,

presentaciones y defectos mayormente reportados.
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4.2 Total de quejas recibidas en planta Kimby, FY2223.

Figura #16. Gréafico de barras sobre el total de reclamos recibidos en planta Kimby en el
periodo fiscal actual, FY2223.

GRAFICO TOTAL DE RECLAMOS DE PLANTA KIMBY (FISCAL YEAR 22-23)
40

37
35
30
25

20

15

Cantidad de reclamos

10

Reclamos recibidos en Planta kimby en el FY22-23

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez,2022

El gréfico anterior nos da la cantidad de reclamos reportados por consumidor final en el
periodo fiscal actual FY2223, se ejecuta el grafico para tener una dimensién de como va
proyectando el afio fiscal en curso, igualmente los casos son reportados por representantes
de puntos de venta, preventas y duefios de establecimientos mediante el sistema SAP.
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4.3 Gréfico de quejas aplicables y no aplicables de la planta Kimby,
FY2122.

Figura #17. El Grafico de Pastel muestra la clasificacion de la totalidad de reclamos en
el periodo FY2122, cuantos son aplicables por causas de produccién y cuantos no son
aplicables por razones diversas.

GRAFICO DE CLASIFICACION DE RECLAMOS DEL FISCAL YEAR
21-22 (APLICA /NO APLICA)

Ca

m Aplica ® No aplica

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez,2022

El gréfico anterior nos muestra que de los 327 reclamos reportados por consumidores y
otros responsables solo el 11,3% no son aplicables, esto por temas evidenciados en las
investigaciones de causa de los reclamos.

Es decir, Existe la oportunidad de trabajar sobre la mejora en un 88,6% de los reclamos
que si se logran reducir es un aporte positivo los indicadores y al costo inmerso en el
proceso de gestion de reclamos por consumidor, se continua con el analisis de los reclamos
para evidenciar, incidencia en defectos, presentaciones y demas variables que nos puedan
orientar a la solucion integral.
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4.4 Gréfico de quejas aplicables y no aplicables de la planta Kimby,
FY2223.

Figura #18. El Grafico de Pastel muestra la clasificacion de la totalidad de reclamos en
el periodo FY2223, cuantos son aplicables por causas de produccién y cuéntos no son
aplicables por razones diversas.

GRAFICO DE CLASIFICACION DE RECLAMOS DEL FISCAL
YEAR 22-23 (APLICA /NO APLICA)

m Aplica ® No aplica

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez,2022

Se realiza el mismo ejercicio, pero enfocado en el periodo fiscal actual FY2223, e igual
forma nos muestra que de los 38 reclamos reportados por consumidores y otros
responsables hasta la fecha, el 39,4% no son aplicables esto por temas evidenciados en las
investigaciones de causa de los reclamos, pero ain existe un 60,5% de trabajar sobre la
mejora.



4.5 Tendencia semanales de total de reclamos recibidos en planta
Kimby, FY2122.

Figura #19. Grafico de linea o grafico de tendencia del FY2122, elaborado sobre la

cantidad de reclamos recibidos semanalmente en planta Kimby.
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TENDENCIA SEMANAL DE QUEJAS RECIBIDAS EN PLANTA KIMBY
(FISCAL YEAR 21-22)

14 1414 14

Cantidad de Reclamos

1

Semanas del FY 2122

18 1&

1 3 5 7 9111315171921 73252729 31 33 35 37 39 41 43 45 47 43 51 33

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez,2022

Importante hay que recalcar que no existe un target de reclamos semanales permitidos,
solo se maneja un indicador de calidad Ilamado" Quejas por millon de libras despachadas™
y este si tiene un target de 10 QPML y este se calcula mensual , por lo que lo que demuestra
el grafico anterior esta sobrepasando la cantidad de reclamos que se permite para lograr
estar dentro del cumplimiento del indicador , mencionando adicional que se muestra un
comportamiento ascendente en la cantidad de reclamos recibidos en el periodo fiscal

anterior , FY2122.
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4.6 Tendencia semanales de total de reclamos recibidos en planta
Kimby, FY223.

Figura #20. Gréafico de linea o grafico de tendencias, elaborado sobre la cantidad de
reclamos recibidos semanalmente en planta Kimby. FY2223

TENDENCIASEMANALDE QUEJAS RECIBIDAS EN PLANTA KIMBY
(FISCAL YEAR 22-23)

Cantidad de Reclamos

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49 51 53
Semanas del FY 2223

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

Se realiza el mismo analisis para el periodo fiscal actual (FY2223) solamente para validar
si continua el comportamiento ascendente de reclamos recibidos para este nuevo afo
fiscal.

Como lo muestra el grafico anteriormente presentado, seguimos con el mismo
comportamiento en los reclamos para la planta Kimby hasta la semana 20 del periodo
fiscal actual. (FiscalYear 22-23).
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4.7 Tendencia Mensual total de reclamos recibidos en planta Kimby
cierre FY2122.

Figura #21. Grafico de linea o grafico de tendencias, elaborado sobre la cantidad de
reclamos recibidos mensualmente en planta Kimby.FY?2122

TENDENCIA TOTAL QUEJAS RECIBIDAS
F AL YEA
&0
E -]
o T iy
.= - 44
4] x i
- 17 .
i i o
0 = 4 78
- o
. 12 .
'_Lf 13
: " Cantidad de reclamas recibidos
1 iL
ay T | ago sep oct 0 en feb ma
Trim.2 Trim.3 Trim.4 Trim.1
FISCALYEAR ()21 FISCALYEAR 2(122

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

En el gréafico anterior podemos observar la tendencia mensual del comportamiento de los
reclamos recibidos mediante el sistema SAP.

Se logra observar una tendencia a la baja a medida que avanzan los meses, esto puede
ser un factor de "Zona de confort™ de los representantes o los consumidores finales a la
hora de realizar los reportes.

Para la siguiente etapa de analisis se desea clasificar todos los reclamos por causa
reportada, esto para detonar incidencias en defectos reportados.
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4.8 Clasificacion por defecto de los reclamos recibidos en planta
Kimby, FY2122.

Figura #22. Grafico de barras para clasificar los defectos por reclamos recibidos en
planta Kimby FY2122.

INCIDENCIA QUEJAS POR DEFECTO (APLICA/ NO APLICA) 2122 -Si W 2122 - No

Funda o material en sello
Material acrilico
Empaque flojo
Huecos en producto
Empaque arrugado
Arrugas en el sello
Etiqueta borrosa
(en blanco)
Sello débil
Producto salado
Producto inflado w7 218
Producto descompuesto/mal... .5 11
Plastico suave
Plastico duro
Otro (Ver descripcion queja) 6
Metal
Menos unidades por paquete 24
Mala consistencia g
Insecto
Incumple tamafio
Hueso
Fecha vy lote no es visible 5
Fecha vy lote borroso 18
Fechay lote ausente
Exceso o liberacién de grasa
Empaque roto  m g
Empaque abierto
Color diferente
Cartilago
Cabello
Bajo peso

5 30 55 80 105 130 155 180 205 230 255
Cantidad de reclamos recibidos en el Fiscal Year 21-22

280

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

El grafico anterior demuestra que para el periodo fiscal del afio 2021-2022 la principal
causa de reporte por no calidad en producto terminado es atribuida al producto inflado con
218 reclamos de los 327 reportados, esto representa un 66,6% de reclamos entrantes por
la misma causa, por esto se detona la causa de producto inflado como principal causante
de las desviaciones de los indicadores de calidad.
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4.9 Clasificacion por defecto de los reclamos recibidos en planta
Kimby, FY2223.

Figura #23. Gréafico de barras para clasificar los defectos por reclamos recibidos en
planta Kimby.FY223

INCIDENCIA QUEJAS POR DEFECTO ( APLICA/ NO APLICA ) 2223 -si 2223 - No
Huecos en producto
Empaque cortado
(en blanco)
Sello débil 2
Producto inflado 9
Producto descompuesto/mal...
Plastico suave 3
Otro (Ver descripcién queja)
Metal
Menos unidades por paquete 3
Mala consistencia
Mal sabor
Mal olor
Insecto
Incumple tamafio
Fecha y lote no es visible

Fecha y lote incorrecto

Cantidad de reclamos recibidos en el Fiscal Year 22-23

2 4 6 8 10

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

El grafico anterior demuestra que para el periodo fiscal del afio 2022-2023 la principal
causa de reporte por no calidad en producto terminado es atribuida nuevamente al
producto inflado con 9 reclamos de los 38 reportados, esto representa un 23,6% de
reclamos entrantes por la misma causa, inicialmente para este periodo fiscal se denota la
misma causa de producto inflado como principal causante de las desviaciones de los
indicadores de calidad, por lo cual presenta el reto de realizar mejoras sobre esta causa
para estabilizar controles, indicadores y retomar la calidad de la marca en el mercado.
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Figura #24. Clasificacion de los Skus que generan mayores reportes de reclamos

4.10. Incidencia de reclamos por sku, FY2122.
FY2122
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Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

Ya identificando la principal causa de los reclamos recibidos se procede a identificar

cuales son los Skus que generan mas reportes de calidad a nivel de mercado para el periodo
presentaciones de empaque con la bolsa Doy pack o Doystyle, esto nos permite relacionas

fiscal pasado (FY2021-2022), se logra observar que los principales Skus reportados son
procesos, empaques, productos para el desarrollo del analisis de causa raiz.
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4.11 Incidencia de reclamos por sku, FY?2223.

Figura #25. Clasificacion de los Skus que generan mayor problema en reporte de
reclamos FY2223

INCIDENCIA QUEJAS POR PRODUCTO

W 2223 - No 2223 -Si

[EY
=
[EEY

CARNE POLLO ALAS...

POL RECPECH STRIPS EMP CG.. ™=
CMP TORTA RES 8U CG CJ ZRGZA =
POL FORM MUSLTOS EMP 4-5 U...
POL RECPECH STRIPS EMP CG.. ™™=
POL FORM TORTA 6U CG CJ KBY
POL DSHPCH FILET EMP 8U CG C).. ™=

POL DSHPCH FILET EMP CG 500G...
POL ALA ALITAS EMP CG 650G...
POL FORM MUSLTOS EMP 37-...

POL FORM TORTA EMP 5U CG Cl...
POL FORM MUSLTOS EMP CG...

POL DSHPCH CHICHARRON CG.. ===
POL FORM PALOMITS 227G CJTT

POL MIX POLLO JAMND TRZOS.. S
CMP TORTA RES 6U CG CJ ZRGZA
POL FORM TORTA 4U CG CJ KBY S
POL FORM MUSLTOS EMP 12U...
POL FORM TORTA 8U CG CJ KBY
CPR MOLID CARNE RES CG 250G.,, =
POL FORM PALOMITS 340G CJ TT

POL FORM ROCADINQS CG 227G...
POL ALA SABOR BBQ, CG 550G KBY

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

Se realiza el mismo ejercicio para el periodo actual, para identificar la principal causa de
los reclamos recibidos se procede a identificar cuales son los Skus que generan mas
reportes de calidad a nivel de mercado para el periodo fiscal actual (FY2022-2023), y se
logra observar que los principales Skus reportados son presentaciones de empaque con la
bolsa Doy pack o Doystyle misma condicion del afio anterior, esto nos permite relacionar
los procesos, empaques, y productos para el desarrollo del analisis de causa raiz, ahora
comparando el periodo fiscal pasado con el periodo fiscal actual.



4.12 Pareto sobre la clasificacion por causa de reclamos recibidos,
FY2122-FY2223.

Figura #26. Grafico de Pareto sobre la tendencia de la clasificacion por causa de los
reclamos FY2122-2223
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Diagrama de Pareto de Clasificacion Reclamo FY21-23
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% acumulado 7780828486878990919293 95 9596 97 989898 999999 940000

Porcentaje

Fuente: Trabajo de campo Roberth Luna Gonzélez, (Minitab 2022).

Se consolida los dos ultimos afios fiscales para ver el comportamiento acumulado por

causa de reclamo y logramos evidenciar que para los dos ultimos afios efectivamente la

principal causa es "Producto Inflado", si logramos trabajar y mejorar esta condicién

existente dariamos un aporte positivo a los indicadores de calidad y a la percepcién de

calidad de la marca en el mercado.

Para evidenciar graficamente se realiza una tendencia simulada de la cantidad de reclamos

recibidos excluyendo la causa de producto inflado, y tener la linea base sobre el impacto

recibido de esta causa si se lograra dar con la mejora o eliminar la causa raiz de este

defecto.
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Tabla #14. Resumen del indicador mensual de la tendencia de reclamos actuales, si se
elimina el 80% (producto inflado) de los reclamos que son originados, son por la falla de
producto inflado y se cuantifica el % de reduccion esperado con las mejoras que se vayan
a implementar

Simulacion Dashboard

FSOR
CARGILL PROTEIN
LATIN AMERICA (i | Jun-21 | jul-21 | ago-21 | sep-21 | oct-21 | nov-2l | dic-21 |ene-22 | feb-22 |mar-22 abr-22 |may-22| YTD
INFLADO) FY2iz2
(SIMULADO)

META 10 Bl 10 10 10 10 10 10 bl 10 10 10

CPM - Quejas de
P AL 995 | 594 | B93 | 10 | 88 |1184 | 11 | 48 | 780 | 1135 | 1037 | 11,81 947

3

libras despachadas

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022

Se logra observar en la tabla anterior, que los meses de nov-21, dic-21, mar-22, abr-22,
may-22 estan superando la meta establecida, por eso muestran una tonalidad roja.

También se puede comentar sobre la mejora significativa de los valores mensuales con
respecto a la meta establecida y la pequefia brecha que en manos del analisis de mejora
continua se lograria controlar el indicador bajo meta para los proximos meses.

Figura #27. Grafico simulando la mejora en la reduccién de reclamos por producto
inflado en el periodo fiscal anterior FY2122.

Simulacion del indicador en tendencia del cumplimiento del indicador
de Quejas SIN PRODUCTO INFLADO / CPM - Quejas de calidad por
millén de libras despachadas FY2122
14
12 84 P 1,81
ﬁ‘\ll T35 _11.—,_37_&
10 F95 3
,93 8,8
8 7,81
6 5,94
4,86
4
2
0]
(\’.-1"\« \ﬂ,'\, O:L'\, > &SLN’ _&n,’\, -U""\’ Q;{L *o:{)/ ‘\ﬂ,’b C’O’ -\:\:\/
N 3 5 &8 £ e &S & «& <& s <&@
—META —CPM - Quejas de calidad por millon de libras despachadas

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022
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En el grafico anterior se muestra cual seria la situacion esperada con respecto a la
implementacidn de las mejoras detectadas en este analisis de modelo de fallo del producto
empacado en la linea automética # 3 de planta Kimby, se estima como target reducir un

20% aproximadamente la incidencia sobre la situacion actual.

El target establecido de 10 Reclamos por millon de libras despachadas es establecido por
el negocio sobre una tendencia de cumplimiento de los Gltimos afios fiscales, siempre

buscando el reto de la mejora continua.

Cabe recalcar que el cambio de empaque no fue un factor permisible sobre el indicador

para aumentar la aceptabilidad de reclamos despues del cambio.

4.13 Pareto sobre la clasificacidon por tipo de empaque, FY2122-
FY2223.

Figura #28. Gréafico de Pareto sobre la tendencia de reclamos clasificando los tipos de
embalaje que generan mayor reporte de reclamos. FY2122

Diagrama de Pareto de C1
1,07 P . ~ 100
/fz}
0,8 - 80
f/-;
/ v
0,6 v g 60 T
~ / c
v g
[+
o
0,4 L A0
0,2 - 20
0,0- 0
Cl Doystyle Grande Doystyle Pequefio Otro
c2 05275 04879 0,0046
Porcentaje 52,8 46,8 0.5
% acumulado 52,8 99,5 100,0

Fuente: Trabajo de campo Roberth Luna Gonzalez, (Minitab 2022)
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Para el respaldo de la teoria se realiza la gréafica de Pareto con la clasificacion de los tipos
de empaque de los productos reportados en reclamos, donde vemos que los principales
empaques relacionados con el dafio con los Doystyle, los embalajes tipo almohada no

presentan incidencia en producto inflado.

4.14 Referencias visuales de producto con y sin defecto de inflado.

Se comparte un pequefio catalogo referenciado las condiciones del producto inflado Vrs
producto que se categoriza como apto bajo los estandares de calidad ya definidos

previamente por el negocio.

Este catalogo es una herramienta para tener un respaldo visual de como se ve el defecto
en los puntos de venta y como se percibe en comparacion con el producto no inflado,
presentando una linea base para la creacion de criterio de mejora y estandarizar a los
presentantes de punto de venta, dado que el empaque por si solo si lleva por defecto una
cantidad de aire, lo que se busca es no tender a confundir esto tltimo con la problemética

expuesta anteriormente.

Este material representa una mejor explicacion del defecto en tendencia que se esta
presentando en el embolsado del producto Kimby, méas adelante se espera realizar un
analisis de mercado buscando oportunidades, ver experiencias compartidas por demas
empresas que manejen esta presentacion o modalidad de empaque, ya sea en la industria

carnica avicola o de mariscos, de proteina vegetal u otra industria alimenticia.

En el detalle a continuacidn se muestra visualmente la diferencia de empaque del producto

con defecto al producto que no presenta defecto de inflado en punto de venta.

Visible en la figura #29, referencias del producto categorizado como “producto inflado”

y producto no inflado”.



Figura #29. Imagenes de referencia de la problematica existente en el producto
terminado de la compaiiia planta Kimby.
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Producto No inflado

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022.

Las fotografias del producto inflado son evidencia de los reclamos recibos por parte de
las representantes de los puntos de venta, evidencias que se les solicitan como parte de la
investigacién u analisis de causa de los mismo.

Las fotografias de producto no inflado son resultado de los recorridos de los almacenes y
revisiones de productos a pie de maquina.

Se genera el consolidado o guia visual para tener una referencia tangible de la condicion
reportada y usar el material como calibracién del personal (Representantes de ventas,
distribuidores, almacenistas, etc.)
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4.15 Andlisis de Ishikawa para Defecto de Producto inflado antes de
Fecha de Vencimiento.

Se muestra la llustracion del andlisis de Ishikawa, para la identificacion de las posibles
variables de impacto y/o determinacion de la causa raiz del defecto presentado en producto
terminado “Producto inflado”.

Figura #30. llustracion del analisis de Ishikawa

Parte 1, Espina de pescado, Analisis de las 6 M del Ishikawa.

Selucién de Problema Ishikawa ( Si identificamos mas de una causa probable aplicamos un Ishikawa)

Materiales Ambiente Magquinaria

Cambio de empaques de No hay recetas para el

Vida Util del producto

o empacado.
Doystyle bolsa correctamente

caja a FILM en bo sellado y formado de la

No hay uso de
amortiguadoras en el
proceso de colocacion de
producto en bolsa Problema

Producto terminado
inflado , incumplimiento de
los CTQs de calidad para el

SKU.

Rompimiento de la
cadena de frio en la
cadena de distribucion.

Medicién Método Mano de Obra
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Parte 2, Acciones de descarte para la causa raiz, plan de accion del anélisis del Ishikawa.

BAnalizar por caracteristicas de la maquina cual ez el film que e adapte mejor ala
naturaleza del praceso de empaque camica congelada.

Usa de Films Mo estandarizada Pruebas con films para validar el compartamienta de material en las condiciones de
[laminado, Bilaminado , pet] congelada (30 gradas).

Pruebas con la perforacidn de FILM en el proceso de empagque para validar el

comportamients del producto terminado.

Realizar un MOC para el analizsis de las variables alahora del cambio del material u

forma del empagque.

Cambio de embalaje manual a procesao
autamatico

Vista del proveedar para el anélizis v creacidn de laz recetas para el zellado de los Sky
Uza de recetas de sellado v formado
de las bolzas en farma correcta Calibracion de la maquina con valores predeterminados parala eficiencia del equipo

y zalidad del producto terminado.

Colocacion de amortiguadares Segun necesidad al 3K a empacar.

Mo uso de amortiguadaores Bijuste de las prensas de Film para evitar por defecto el producta salga inflado

Caolocacion de termograficadores para el contral de la curva de Frio del producto en

Eliminacidn del WIP de empaque lirvea de produceidn

Revizidn de la temperatura de salida del IGF

Bnaliziz de vida Ll a2 producto inflado

Bnaliziz de vida dtil dezde Base 0

Microbiologia del producta terminada - . —
g P Analisiz de Vida il en condicién de almacenamiento Seguro [-18 grados minima)

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

Con respecto a cada variable considerada en el Ishikawa como importante se gener6 una
accion de verificacién o de mejora, asi bajo este plan de accién se logra ver si es una
variable es: De alto impacto, De bajo impacto, o simplemente una variable que debe estar
en control o0 monitoreada por estandarizacion.

Bajo esa misma estrategia realizamos las 5 preguntas del porqué, sobre nuestro problema
de inflado en producto terminado, esto para generar positivamente mas cuestionamiento
sobre el defecto o problema del producto terminado, el resultante de este cuestionamiento
junto con todas las acciones generadas anteriormente con las demas herramientas se
consolidaron el mismo plan de accién para ir documentando las tareas y mejoras
realizadas, toda esta informacién nos dara respaldo para cualquier decision que se tome
en el camino con respecto a las mejoras de este proyecto.

Se mostrard a continuacion el Diagrama del 5 porque del analisis del problema del
producto terminado.
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4.16 Analisis del 5 Por queé, para el defecto de producto inflado antes de
la Fecha de Vencimiento.

Figura #31.llustracion del Diagrama del 5 porqué, utilizado para el anélisis
independiente de las resultantes de las M identificadas como necesidad en el diagrama.

MATRIZ DE 5 POR QUE
MANUFACTURA

EMs CAUSAS POR QUE 17 POR QUE 27 POR QUE 37 POR QUE 47 POR QUE 57 [SOLUCION PROPUESTA]
MAND DE OBRA
. . &Por qué no tienen las
éPor qué la . . 5 . .
éPor qué requieren |prensas inferiores que Par qué no se B
maguina deja un . Realizar la compra de
iPor qué los tubos de tener labolsa cierran temporalmente consideraron comao iPor gque no se -
defecto de inflado . ; " . las prensas o ligas
MAQUINAS formadores asilo abierta para poder el empaque v que extras dentro del equipo | considero necesario | . - N
por el embaolzado " S ) . inferiores vy realizar la
permiten llenar de producto w eliminen el aire para el empague en ni se previo la falla? N .
del producto N implementacion.
[Doystle]? sellar la bolsa atrapado e el Linea
zellado?.
4 2 a iPor queé el disefio de la &Por Falta de
. iPor qué vaen JPor qué asi se iPor qué no se )
éPor las q = 8 prueba no considero experiencia v de Buscar una
o producto terminado | disefio el empagque considero que el - . S -
caracteristicas 5 a dejar almacenada el investigacidn de la composicién de
. es una atmosfera del producto cambio de embalaje " P
MATERIALES plésticas de la . producta terminado por | homologacién de los | plastico que se adapte
- cerrada v ho hay terminads cusnda | afectaria de Forma ds
compaosicion del 5 mas tiermpo de su vida materiales para la mas al empaque de
comunicaci dn con el e autornatiza el inflado en el producto o L P
Film? 2 8 dtil en anaguel . no elaboracidn del producto carnico.
exterior? proceso.? terminado?. . .
exponiends el defecta? | products terminada?
+Por qué na les dieron Elaborar una
iPor qué no existid ¢Por qué hubo un s Por que existic vizibilidad de los iPor qué no hubo una | (Por inexperiencia en |herramienta del manejo
L marneio mal manejo del | &7 BHE SRS tiernpis de herramienta oue el perzonal de del cambio que
organizado del provecto de migracion P implementacidny | visualizara las etapas del investigacidn u relacione a todos los
METODOS corporativo para la .
cambio . de lalinea de empaguesvno |, o detalle de las cambio v se perdid desarrollo, wo Falta de departamentos de
= |implementacidn del - = - - A
manual alalinea hubo un buen disefio oG ? implicaciones o infarmacidn en el urn buen disefio de interés v se dejen
autornatica? de experimerta.? S requerimientos procesn? experimenta? claros los tiempos
establecidos? expectativas de avance.
¢Por qué no ze P . B & al
. - Mo s validd Por qué considero erer q}Je o == or qLie &l ser Lina Yalidar
éla wida Util del g conocia que el . 2 - estructura laminada = e
3 el cambio de tecnicamente que o 7 £Por qué la composician A microbiolégicamente
producto se redujo a a plastico no permite el P 8 de varias capas
empagque de carton a hubiera menos del plastico asi lo defing que el producto
MEDICION o no 58 revalido . . . trazpaso del aire . . | eliminala porosidad v - "
. baolsa de film na axigenacidn del Y ho permite axigenac dn sostiene la misma
después del cambio interior exterior .o que por ende la - <
deberia ser un producto por [0 que hacia su interior? " s . cantidad de dias en
del ermpaque ? controlaba la comunicacicn del aire - =
impacto 7 se infla acelerando n " vida Otil.
R atmosfera? interionExterior]?
la descomposicidn?
£Por qué al romper | (Por qué al ac‘elerar la Par qué el products se
B la ternperatura de degradacidn se . .
Por qué al tener altera ¢Por qué no se B
A P congelado [-18 BManan gases . PR Realizar muestreos de
éRompimiento de fluctuaciones de microbioldgicamente respetaron las n h
MEDIO gradoz] las naturales que el laboratorio para la vida
ternperatura de  |ternperaturs acelers la generanda un cultiva ds condiciones de .
AMBIENTE - bacterias entran en | ermpague en FILM no kil de los productos
congelada? descornposician del bacteriaz en el producto almacenarniento .
- estado activo permite que se . inflados
producto carmico? . terminado entrando en [ternperaturas]?
scelerands la cornuriguen com el e
. descomnposicidn?
degradacidn?. exterior.?

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

Ya contando con el plan de accion méas robusto y con fechas de trabajo para la
implementacion y/o investigacion de cada una de las acciones establecidas, la estrategia
aca es buscar la reduccion de variables que afecten la calidad del producto terminado
generando controles o descartando impacto sobre el defecto en investigacion, como
segundo paso, se puede analizar la informacion existente que maneja la compafia por
medio de los reclamos de puntos de venta o consumidores finales, se ejecuta un diagrama
de Pareto para analizar informacion y poder tener una visibilidad de cuales son los SKUS
que estan siendo participes de la mayor cantidad de reclamos de inflado, o cual empaque
es el que se esta inflando?, esta informacion nos da la oportunidad de validar posibles
factores en comun de los SKUS producidos o bien generan hipotesis sobre coincidencias
en composicion de los materiales de empaque ( plasticos y/o Films) o lograr demas
conjeturas que pueden ser tomadas como hipdtesis de la posible causa raiz del producto

inflado en punto de venta antes de su fecha de vencimiento .
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CAPITULO V. DISENO E IMPLEMENTACION DE LA SOLUCION
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5.1 Consolidado de acciones resultantes de las herramientas de analisis

de causa.

Tabla #15 tabla de ilustracion del plan de accion resultante del analisis de causa raiz.

FECHA

STAT

S

ACCION OBJETIVO ! JUSTIFICACION COMENTARIDS
IHICIO CIEBRE [0 | 253 | 50% |75 (100 |
verificar que exista un Diferencias entre -
Revisarlas especificaciones del requenmiento por parte de Cargill composiciones de= material
1|Film actual para validar la para la necesidad deun FILM con | 30-Jul-22 | 15-Aug-22 X estnfctuxa micras de ost;r
estandarizacion entre materiales. condiciones aptas para el proceso . g! ’
de embalsado tratamientos de coloracion , ete
Realizar pruebas conla perforacion Validar previamente que la E:::;Zraocnli?.lttieein::za‘i S:l campe
) de F[L\i en el proceso de.empaque condicion de.n'ucmperforado. en la 30022 | 205ep22 X constante castizo de £emp eratura
para validar el comportamiento del | bolsa va a evitar la acumulacion de validaciones m]'cmbiolé icas v
producto terminadao. aire en el producto terminado : . gieasy
sensonales
Vista del proveedor de la maquina . . . .
vertical para el anlisis v creacién revision de los pardmetros con los Se reviso v se dejaron las recetas
3 |de las recetas para el sellado delos | T°5° trabaja actualmente para 30-Jul-22 | 15-Aug-22 gua.lrdadas = Jellpa.nel del .PLC del
Skus // Calibracién de la maquina que nos corrobore la equipo automatico ( se dejaron
. funcionabilidad de la maquina. valores ya predeterminados)
con valores predeterminados parala h
Colocacion de amortizuadores Se incluyd la revision de la
Segin necesidad al SKU a empacar. |  Eliminar el aire que queda por colocacion dela pieza enlos
4|/ Ajuste de las prensas de Film defecto en el embolsado yo §-Jul-22 | 13-Ful-22 arrangue de calidad que son
para evitar por defecto el producto | empaque del producto terminado. verificaciones del proceso ,
salga inflado, y/o Realizar la compra validadas por el personal técnico
Colocacion de termograficadores ..
= . Colocacion de un
para el control de la curva de frio termograficadores para evidenciar
5|del producto en linea de produccion = P §-Tul-22 | 13-Sep-22 Revision de la norma
. el cumplimiento de la temperaturas
revision de la temperatura de en congelado v salas de proceso
salida del IQF geladey procese.
Analisis de vida Util a producto
inflado; Validar ©alidar que el producto o este coordinar analisis sensonales
6 |microbiolagicamente que el afectac?o micrI::biolé camente 8-Tul-22 | 15-Oct-22 con producta bajo en condicion
producto sostiene la misma vida Gt g de empaque inflado.
declarada
revision de los procesos actuales revision v control de los
Elaboracion d AMEF 1 para la elaboracion del producto }d 1d
7|Elaboracion de un AMEF para e teminado y poder anafizarlos | 1-Aug-22| 15-Sep-22 X procesos de empaque | control de
proceso de empaque controles existentes v poder = empaque , temperatura , recetas
optimizar o generar controles de la maquina etc.
Pruebas con el "Gunter” o equipo revision v control de los
de perforacion para la maquina Bevisar funcionalidad operativa rocesos}de empaque . control de
8 |vertical | pruebas en coordinacion | del equipo . tiempos e impactos en | 1-Sep-22 | 15-Sep-22 I:m aque  tem I:ra?:l.ua: recetas
con el proveedor, { cotizacion del el proceso. de Ilja Elé 1:.1j11a I:tc ’
costo de la unidad perforadora) q ]
Revision de las condiciones y
9|entrega de conclusiones, 1-8ep-22 | 15-Sep-22
observaciones para la mejora.

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022.
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Seguidamente a este paso de elaboracién del Plan de accidn, se va a ir documentando las
evidencias de la gestion del cumplimiento de las acciones establecidas, esto como sustento
a la etapa de la mejora, importante que cada accion relevante debera de quedar con la
actualizacion respectiva en el procedimiento del sistema de gestion para asegurar que la
tarea se ejecute bien, y si no generar un control para la variable en dado caso se demuestre
que es relevante y que no hay ya un control asociado, igual esta Ultima accién debera de
quedar registrada en el sistema de gestion.

Esto se concluye por el uso de las herramientas como el Ishikawa que nos invit6 hacer un
analisis integral de todos los ambientes que rodeaban el defecto, generando acciones de
mejora en todos los ambientes por ejemplo, un recetario de temperaturas y variables
criticas para la maquina vertical SX400 y para cada SKU, un control de calidad para el
control del Método de empaque Yy sus variable criticas de cumplimiento, capacitaciones
para la mano de obra, mejoras a largo plazo (Se considera a un plazo largo por los costos
de inventarios, y negociaciones en los cambios de las fichas técnicas ) en la composicion
de los plésticos de los materiales de empaque, entre otras mejoras identificadas y en
compafiia del SIPOC, que nos dio la apertura de poder comparar los procesos de empaque,
las dos versiones (antigua y mejorada) de esta forma detectamos oportunidades que dentro
del proceso de innovacion y desarrollo no estaban como puntos fuertes o bien en control
por el sistema de gestion de calidad, y se fortalece el analisis preventivo mediante la
implementacién de un AMEF del proceso de la linea de empaque automatica.

Como causa mas importante se define que el material de empaque no tiene las condiciones
necesarias para mantener oxigenado el producto o materia organica, dada la hipotesis se
trabajara en el descarte de causas y posterior se ejecutaran las mejoras identificadas.

El estudiar el tipo de empaque, revisar competencias en el mercado y formas de embalaje,
tener validaciones microbioldgicas y sensoriales del producto, y el desarrollar una prueba
bajo la condicion de perforado nos dara mayor soporte para concluir en la mejora de la
condicion del empague.

A continuacion, se va a presentar las evidencias del cumplimiento de los pendientes
asignados en el plan de accion presentado anteriormente, al final de la etapa de mejora
volveremos a ver este mismo plan de trabajo, pero con el cumplimiento al 100% como
metodologia del seguimiento y a su vez ya podremos tener una mejor vision del impacto
0 de la efectividad de la mejora planteada, identificando como mejora principal el
perforado del empaque.
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5.2 Desarrollo y/o Evidencias de las ejecuciones del plan de accion.

Se realiza una verificacion de los films que usamos actualmente para la elaboracién de los
embalajes de los productos terminados, en SIPOC elaborado anteriormente detonamos
que para este proceso contamos con varios proveedores que nos entregan material y esto
nos da el precedente de que existe la posibilidad de que no se estableciera un requerimiento
estandar entre proveedores.

En el siguiente cuadro o tabla vamos a ver un comparativo de las principales diferencias
que se detonaron en la revision de las fichas técnicas del proveedor, y las acciones que se
definieron para controlar esta variable.

Tabla #16. Tabla comparativa de las composiciones o estructuras del material Film de
empaque.

Proveedor Estructura del producto Dimensiones
0 Micraje
Empaques Poliéster + Polietileno 3,44+10 Mils
Universal
Polymer Polietileno + Polietileno 4+10 Mils
Resinplast BOPP + PET 3,97£10 Mils

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

Se evidencian estructuras del producto distintas en relacion con los demés proveedores
aprobados para entrega de este insumo de empaque, y se hace evidente un micraje mejor
en el grosor del film para el proveedor de empaques universal, Se mencionan estas dos
variables como las mas importantes en relacion con el defecto estudiado.

Para el control de este punto y lograr una estandarizacion en la estructura del material se
hace un acercamiento con investigacion y desarrollo para dar con la justificacion técnica
del por qué los materiales tienen esa diferencia en estructura o composicién del film y cuél
es la razon para administrar varios materiales con diferentes proveedores, se enlistan las
siguiente posibles causas:

1. No tenian un conocimiento técnico del equipo. (empacadora SX400).

2. No tenian un experto en materiales como consultor o una asistencia técnica por
parte del proveedor.

3. Rotacién de personal en al area, el proyecto “Prometeo “nombre del proyecto de
cambio de empaque manual a automatico, lo empezé un cientifico de innovacion
y lo termino otro.
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4. No habia data de consulta sobre proyectos similares, elaborados por la compariia
0 empresas de la misma industria.

5. No se considerd necesario trabajar una composicién estandar, el desarrollo se
apego a la entrega de una muestra de material al proveedor y que entregaré la
propuesta lo mas similar a la muestra.

Estas variables mencionadas anteriormente se vieron con la supervisora del departamento
quien inmediatamente empezé a tomar acciones en pro de la mejora, para futuros
desarrollos en esta linea.

Se contactd un experto de materiales colaborador de Cargill de la region LATAM e indico
que el material mas adecuado es el BOPP+PET por lo cual se consider6 como
requerimiento inicial de la lista de requerimientos del material de empaque para empaques
automaticos.

Adicional se reviso la trazabilidad de los empaques inflados para validar o descartar si
algin material de estos en especifico era el que estaba presentando el fallo de inflado, y
se evidencio que los 3 materiales presentaban defectos en producto terminado y en las
mismas condiciones de almacenamiento por lo que se descarta que el material sea una
causa raiz del defecto de inflado, como accion se genera la solicitud de un documento de
requerimientos minimos para entregar al proveedor y empezar a trabajar con
composiciones estandar , las decisiones ahora se han tomado con referencias en costos ,
calidad de entregas u otras condiciones que le den un valor agregado a la compafiia.

Figura #32. Fichas técnicas de proveedores actuales aprobados para la entrega de
material de empaque en planta Kimby.



Figura # 32.1 Ficha técnica de material de empaque de Empaques Universal.
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- Ficha Tecnica FECHA: ENERD 21
TSI Departamento Control de Calidad CODIGO: FTO-MC-101
|_JveRsaL AR
Jiente: CORPORACION PIPASA SOCIEDAD DE RESPONSABILIDAD LIMITADA
ombre de Producto ]

L 3 T
Materias Primas: ohiester transparente, pohetileno blanco, adhesivo y Tintas grado
abmenticio.
Descripcion de producto: Bolsa impresa laminada
dad de Medida: Centimetros _ _
Vanables Dimensiones Tolerancias
Ancho 22cm 0.5 cm
Largo 26cm 0.5 cm
Fuell Scm 0.5 cm
Unidad de Medid il de Pulgad
Calibre 3. 44mis 10%
Colores de impresion TABLA DE EMBOBINADOS
HEGRO FHL U Tabls Estandar de embobinados
AZUL 2935-C (] [ [
CYAN PROCESO 1 ' 5 '
ROJO 032-C -
MAGENTA PROCESO ' [—'
AMARILLO 012-C 2 ' 6 T
AMARILLO PROCESO ¥ - .
BLANCO OPACO Ul h—'
|

ciones a tomar en cuenta " [
ussca a 5.5em =
4
Micras Milésimas

Sustrato Gramaje (g) (m")
POLIESTER TRANSPAREMNTE 16.80 12 0.458
TINTA 2.00 2 0.08
ADHESIVO 2.00 2 0.08
POLIETILENO BLANCO 65.43 71.12 2.80
Total B6.23 Br.i2 J.44

08 valores de espesores, gramaje y dimenciones informados en la ficha técnica pueden variar

dentro de los limites de tolerancia inferior y supenor establecidos.
Meyling Veldsquez R.

Encargado de Fichas Técnicas

Fuente: Empaques Universal, Meyling Velasquez R, Enero2021.



87

Figura #32.2 Ficha técnica de material de empaque de Polymer.

Ficha Técnica Vomtox: 04
Departamento Gestion de Calidad
Codgo CA-PO1-R20 Netat
Cherte: CORPORACION PIPASA, SRL
[Procucts: ROLLO IMPRESO LAMINADO PALITOS KIMBY 180G 350000311 S —
Aprobac: por Raaitz 200 por Pocrs ce sgrcksmon ®ige & party det
Poyer A Marcels amerez 200G X e wtidn do X0 30 e e de 018
Mecidas del producto Embataje 08l producto
Arcro tea 3522 5 mm | Lage PT- 223 s 5 mm Meros por i - $10
BOTS PN DAIMCO WA WA § LI e PlorTacen
Caractermticas ow producto | Alamacenamiento oel ProGUCio
Espesor 4 miaa 0% I. e 2 lemoerlrm QU MG
o J0°C. 2 19 50mErs y CON Une Pumedad retve)
o SO% Ls gewss e pemarenca de jas)
Estructura del producto - _— e
T [y [e—— — coor et |
Potetiens i L34 Seia Tresparente
Poletieno 2 L34 Seiacc LA
L] MA s NA NA
TOTAL: ‘ " Métoco Os Distriducion
Teresre
Tonalidad Osl producto
e e vagees m £mbobinago 7
Proceso Proces Process
Usa Previcts E-osce o2 A -ent: | |“
Fmar Ama o ]
NOTA: Los partones 5on une guls de cokor pers i - 1] Nrmacts por o RS 85 LeSTTT 03 pac I C K RACIE BN PArd 18 TPt Kn 3 ks
| onos o8 08 eTpegLes

NOTA: Nwestias mecines 500 aprobedas y cwtiicadas por la FOA U S FDA 11771600 C 12 Las tintas #0 Benen ena cantidhd mayor 3 100 ppem por miliia de metales
PAS2I0s v/ {7 PErFvEIOMIL MErT o y SICMG

[

’

J

|
Fotocelkds 1 63 0.5¢m

I

Fuente: Polymer, Marcela Jiménez Zlfiga, octubre 2019



Figura # 32.3 Ficha técnica de material de empaque de Resinplast.
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WECTTNCH
( Ficha Técnica de Producto GC-D-R-23 Versién 1
Resinplasrt Fecha Impresiin:  28ene.21
Cliente:  CRO35 CORPORACIOM PIPASA SR mﬂﬂ;,ﬂ
Codigo: CRII5-MORTE-D05-M Unidad MTS
Descripeitn:  BOBMA POLLO NORTERO ALITAS 300G
Codigo art Chende: 0 Cod BamasT L2901 111908
Descipeion art Clente: BOBIMA POLLO NORTERD ALITAS 140G
Archo Corte wmon | Tolerancia Ancho Corie | & 1MM
Fepebeon 000 | Tolerancia Largs Repeticion | & 1MM
1 1 1LE-PPEITR-ATHQS BOPP TN TRNEP 15 Fria] [k ] F=1 ]
1 1 ILM-PETITR-ETONI PET 20T TRNIP 12y 1700 (¥ 1200
1 3 1LE-PEBIBC-DEL-861 PEBD TH BLMC DOYSTYLE iy 5830 240 E1.00
Laminas: 1 ] 1M &6 00
Requerimientos Técnicos Timtas 036 ™ ™
| Adhe-sivy 43 LI 100
Tokak #0250 $0% 1837 $q0 100.000 90

Cooet Frrion et el 13500
Cor? Friprion exd minimg. PR
Coef Frecen i Wamms | 0080
Coed Frorom i mimrea 1130

Curieg AK 2D
Fuartes | armiracion [ ]
Futmma or Gesmon WG 150
Peret Colgena: eIT
Fermh vapor hguy FT ]
Requerimientos de Empague

Datos Bobina Daters Empalmes Datos Tarima
Dnametra: 2700 & 10MM .
Peso(Kg): 1500 & 1KG b WS Wi AN
Mis Lineakes 30100 Cantidad 1 Todal Camas 2

Bobinas Cama:  20.00

Core: SCR-ICTH-1M40  CORE CARTON 37 11 SMMX1140 MM

m d o e [kistrrasedds) |m”m11m

Voo Mmierm Er P Twema | FAPELRAAFT
Tipa D¢ EMpagae For Fmauco [FOEARAADERDRD

.___ “Frea Dt Cermartroniy Bom [CWn TRANGPRRENTE
Forrea CHBCACER Rte TWE [VERmEAL
4 "qﬁ arfaas De BOORan Par Sechg Ta
Camfided Dr Bobras For Large Is
Mt Lrparcide Cara | nmaumG
) ) e Separacoe Tma [carTan
M Tipa D Ermpaaut THTTE ]mm
Tisbera Profcoien Crla. B
“Umcenx Nrcuoern Begwass | FLARTCO STRESW
T £ Topt O% e i

Fuente: Resinplast, enero 2021.
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En este proceso de acercamiento con proveedores e investigacion y desarrollo, nace una
propuesta de usar FILM perforado, esto lo indicaron varios proveedores como posible
solucion al defecto, esto nace por la experiencia de ellos en la industria del plastico y
referencia de la industria de los materiales de empaque, dando como ejemplo el perforado
de las bolsas de café tostado o las valvulas de alivio que se colocan a este empaque, dado
este acercamiento se plantea realizar pruebas con empaque perforado.

Figura #33. Propuesta de perforado, para pruebas exploratorias.

PROPUESTA 1 DIAGRAMA DE PERFORACIONES PROPUESTA 2 DIAGRAMA DE PERFORACIONES
. . 480 mm . >

B
g il

- .
-

Www etz
ww etz

[rerviresensy
OTod
SOy

—

.« -

-

$= 230 micras $= 230 micras

A=40 mm A=40 mm

B=40 mm B=40 mm
C=40 mm

Fuente: Carolina Bolafios, Cientifica de innovacion, Planta Kimby, Julio 2022

Se empieza a trabajar el modelo de una prueba piloto para validar la teoria de las
perforaciones de material de empaque, adicional se considera realizar como complemento
a etapa de esta prueba realizar un estudio de mercado para estudiar el mercado, las
condiciones de empaque, los modelos de bolsas, y como operan las compafiias con los
empaques de producto bajo un modelo de proceso automatico, elaborados a partir del uso
de Film plastico.

5.3 Estudio de mercado en revision de Bolsas con Film plastico.

Estudio de mercado; Competencias.

Se realiza un estudio de mercado con el objetivo de identificar oportunidades existentes
que ya estén aplicadas a este tipo de embalaje “Doystyle” o de empaque por film.

Gracias a este estudio de los mercados y de las competencias se logra identificar y reforzar
criterios resultantes de las investigaciones de causa raiz, por ejemplo, se evidencia que el
mercado tiene bolsas perforadas y son perforaciones con un fin estratégico que permita la
comunicacion de aire entre el interior, exterior.
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Adicional el estudio de mercado dejo ver que la planta Kimby no es la Unica planta de
alimentos cérnicos que esta con el defecto de inflado en el mercado. Evidenciando en
urnas producto de la competencia en las mismas condiciones, a continuacion, se muestra
el catalogo de fotos resultante de los estudios del mercado.

Figura #34. Material de empaque con perforaciones voluntarias.

A. Producto congelado empacado en bolsa con perforacion marcada en la parte superior.

COMO SEVEN CON PERFORACIONES

Y FILETE DE 7

B. Producto congelado empacado en bolsa con perforaciones puntuadas en el sello,
simulando un estilo abre fécil.
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C. Producto congelado empacado en bolsa con perforaciones puntuadas en el sello,
perforaciones horizontales.

ided
w10eS

D. Producto congelado empacado en bolsa con perforaciones en la parte inferior del
empaques.
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E. Producto congelado empacado en bolsa con perforaciones en la parte inferior del empaques.

N NUGGETS

mss WAT A \/i("

[r[ 'N NuGGETS ' 9%t

W1
39

Ve

F. Producto congelado empacado en bolsa con cortes verticales s en la parte posterior del
empaques.
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En el mercado existen diferentes tipos de bolsas similares a la estructura de bolsa elaborada por
Film que utiliza la planta de proceso Kimby para la elaboracion de los empaques de sus productos
terminados, se logra observar que las bolsas si tiene una composicion o resistencia en calidad del
plastico diferentes entre si, ya se dé distinto proveedor o del mismo en su caso.

Adicional la caracteristica que se observd es que gran parte de la muestra auditada contaba con
perforaciones colocadas voluntariamente en el empague, caracteristica que nos genera la hipétesis
de que se colocaron simplemente con el fin de permitir el paso del aire entre interiores y exteriores,
como un " respiradero”.

Figura #35. Material de empaque sin perforaciones.

COMO SEVEN SIN PERFORACIONES

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

Los productos de la planta de proceso Kimby que no contaban con las perforaciones antes
expuestas, si estaban en una condicion diferente al resto, presentaban una condicion de
infladko, no se  permite el paso del aire interior,  exterior.
Si se observaron productos en exhibicion en las mismas condiciones de inflado, pero estos
de otras plantas de proceso, una de ellas con similitud en la industria carnica avicola.
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5.4 Prueba de microfugas en materiales de empaque.

Validar si el material de empaque o el proceso de formado y/o sellado de la bolsa
Doystyle o almohada, permite el paso del aire hacia el interior del producto o viceversa,
buscando diferencias del por qué una presentacion de empaque si se infla y la otra no
presenta el defecto, siendo las mismas estructuras del material plastico, el mismo
proceso de elaboracion del producto terminado, el mismo proceso de empaque,
diferenciado Unicamente por la forma del doblado del empaque.

Figura #36. Producto afectado, producto de prueba exploratoria a las micro fugas.

El producto se recolecta de los establecimientos que reportaban condiciones de inflado
para someterlos a las pruebas (microperforado, vidas tiles, sensoriales, entre otras)

Skus involucrados en las pruebas de micro fugas:

Nuggets de pollo empanizados 650 gramos (Doystyle).
Medallones de pollo empanizados 400 gramos (Doystyle).
Strips de pollo empanizados (Doystyle).

Trozos de pollo jamonados (Doystyle).

Tortas de pollo empanizadas (Almohada).

Rocadinos de pollo (Almohada).

N o g > 0w D E

Alas Empanizadas de pollo (Almohada).

Nota: De los productos anteriormente mencionados tenemos dos condiciones en el
momento de la prueba, producto inflado, producto a pie de maquina sin defecto.

Las pruebas se ejecutan por inmersion en agua, con en un tangue de presién que nos mide
la fuerza generada de la presion del agua sobre el empaque en general, logrando medir la
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calidad de los sellos laterales, superiores, y la resistencia del material de empaque durante
las pruebas se logra corroborar que la fuerza del sellado es suficiente, lleg6 a 20 inHg, que
es la variable establecida como parametro de éxito en planta Pipasa Facil, planta donde se
encuentra el equipo utilizado.

Como resultantes de las pruebas de sellado, se puede comentar lo siguiente:

1. Sellos malos, esquinas inferiores en la presentacion de empaque de Bolsa
Almohada.

2. No se logra un formado de la bolsa al 100%, dejando aberturas no intencionales a
lo largo del sello esto especificamente en el tipo de empaque de bolsa Almohada.

3. Seevidencia un fallo de la maquina empacadora SX400, esta presentando
problemas de sellos fundidos (como accion interna se va a validar mordaza,
temperatura del equipo, prensa de sello, Estado de las termocuplas para las
Bolsas almohadas y bolsas Doystyle, se requiere de un recetario para el uso en
produccién.

4. Se considera realizar una programacion de pruebas de sello, dentro de las
auditorias de producto terminado (DPMO).

5. Se evidencia que, si hay traspaso de aire exterior/ interior y viceversa en las
bolsas almohadas, caso contrario para las bolsas Doy pack dejando un empaque
de producto terminado 100% hermético.

Figura #37. Grafico de barras de una muestra de los Skus de la prueba de micro fugas, se
evidencian 3 de los Skus participantes.

Top de Micro perforaciones

Mudaliones 400 grs

Nuggets 650 prs

Strips 650 prs

0% 10%% 20% 0% 40% 50% B0 1% 80% 0%

H Film B Largo del Sello B Essquina sello

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.
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El grafico anterior nos muestra la categorizacion de los defectos segun los resultados de
las pruebas realizadas, generando mayor fallo en las esquinas de los sellos de la bolsa
formada, especificamente en la bolsa tipo almohada.

Figura #38. Gréafico de Pareto, clasificacion de las principales causas por microfugas en
el empaque.

Diagrama de Pareto de C1
1.0 - 100
0,8 8o
-
1
0,6 &0 =
P [=
= g
=]
=
0,4 40
- .
0.2 20
0,0 o
1 Largo del Sello Film Ezquina de sello
c2 0,3563 0,32375 0,3063
Porcentaje 356 338 I0.6
% acumuladao 35,6 69,4 100,0

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, (Minitab 2022).

EL gréafico anterior demuestra la categorizacion de la clasificacion de defectos
identificados en la prueba de microfugas para los materiales de empaque, el largo del sello
fue la primer variables con oportunidad dado que la misma presenta fallo de un correcto
sellado, dejando aberturas intermitentes en la linea de sellado, la segunda variable la
calidad del film y como tercer variable el sello correcto de las esquinas de las bolsas ,
punto aparente que es de dificil acceso o sellado para la maquina empacadora SX400.

5.5 Temperaturas de almacenamiento, salas de proceso y PT.

Para la verificacion del cumplimiento de temperaturas del producto carnico congelado se
recolectaron varias muestras de temperatura en ciertos puntos que se consideraron
fundamentales para el proceso de produccion, parte del principio es tomar la muestra
durante el flujo de trabajo para capturar la temperatura segin la naturaleza del proceso
siendo un dato real y no simulado.

El pardmetro o rango de temperatura que debemos cumplir para el producto carnico
congelado, lo referenciamos del reglamento técnico centroamericano que indica lo
siguiente:
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Carne congelada: Se denomina carne congelada a aquella que ademéas de las
manipulaciones propias de la fresca ha sido sometida a la accién del frio industrial hasta
conseguir en el centro de la masa muscular una temperatura de -18° C como minimo.

Condicion Rango de Temperatura

Producto  Proceso /Ambiente Almacenamiento Transporte
Congelado Min -18°C Min -18°C Min -18°C Min -15°C

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022.

Para el transporte de producto congelado en el territorio nacional, los vehiculos deben
contar con unidades de refrigeracion capaces de mantener el producto a -18° C 0 menos.
Se podran permitir fluctuaciones de temperatura durante el transporte de manera que la
temperatura del producto no supere los -15 © C. Estas unidades deberan mantenerse en
funcionamiento durante el trayecto. En las camaras de mantenimiento de producto

congelado la temperatura ambiental sera de —18°C o inferior.

Fuente: 29588 Reglamento Sanitario y de inspeccion Veterinaria de Mataderos, Produccion y
Procesamiento de Carnes.

El objetivo de esta etapa del andlisis es validar el cumplimiento segln reglamento de las
temperaturas idéneas para el proceso y almacenamiento del producto carnico formado,
asegurando las buenas précticas de almacenamiento para evitar formacion de patdgenos,
bacterias o cualquier cultivo microbiolégico que comprometa la inocuidad de los
alimentos y que sea una posible causa del producto inflado o generacién de gases por
descomposicion acelerada.

Como punto de partida y siguiendo el flujo normal del proceso, se ejecuté como primer
paso la toma de 200 muestras de temperaturas al azar de los productos carnicos formados
que salian del Tobogan del IQF o congelador vertical, se evidencia en el siguiente grafico
el comportamiento de los datos recolectados.
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Figura #39.Gréafico de tendencia de las temperaturas del producto congelado a la salida
del congelador en banda o IQF.

Temperatura a la salida del Congelador IQF de la planta Kimby.
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Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

En el gréfico anterior se evidencia un comportamiento de temperaturas en control sobre
el limite establecido de minimo -18 grados Celsius, por las muestras realizadas se puede
concluir que en el producto a la salida del congelador esta logrando la temperatura de
producto congelado, la temperatura promedio de producto a la salida del congelador es de
21+1 grado Celsius.

Figura #40.Gréafico de tendencia de las temperaturas de la camara de producto en WIP
de empaque de la planta Kimby.

Temperatura de la camara de almacenamiento de producto WIP empaque, Planta
Kimby.
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Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

El grafico anterior nos muestra el comportamiento de las temperaturas del producto y de
la camara de almacenamiento, la franja roja nos delimita el minimo permisible y se
observa que las temperaturas estan en cumplimiento segun regulacion corporativa y
gubernamental.
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Figura #41.Gréafico de tendencia de las temperaturas del producto en proceso de
empaque automatico de la planta Kimby

Temperatura del producto en proceso de empaque en la planta Kimby.
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Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

La gréafica anterior muestra la temperatura del producto en proceso de empaque, la linea
azul nos da la guia del comportamiento de las muestras de temperatura que se recolectaron,
si comparamos con la linea roja que nos delimita el maximo permisible, podemos concluir
que en esta etapa del proceso también estan en cumplimiento segun regulacion.

Figura #42.Gréfico de tendencia de las temperaturas de la camara de almacenamiento de
despacho de producto terminado en la planta Kimby.
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Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.
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Figura #43.Gréafico de tendencia de las temperaturas del producto terminado en proceso
de carga y despacho al almacen central o cedi del complejo San Rafael.

Temperaturas de producto terminado en el proceso de despacho de
planta Kimby.
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Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022.

Se debe de hacer la observacion que la legislacion gubernamental en el reglamento 29588
Reglamento Sanitario y de inspeccién Veterinaria de Mataderos, Produccion y
Procesamiento de Carnes nos da una ventana de tolerancia para el proceso de transporte
donde el minimo permisible pasa a ser minimo -15°C, sin embargo la directriz de Cargill
es apuntar al cumplimiento de -18°C , la grafica anterior muestra un comportamiento
bastante sano comparando las temperaturas tomadas del camion y las muestras realizadas
al producto en el proceso de carga donde si hay oscilacién por las aperturas de las camaras
y los camiones pero no tenemos desviacion segln reglamentacion gubernamental.

Figura #44.Gréafico de tendencia de las temperaturas del producto terminado almacenado
en el centro de distribucion del complejo San Rafael.

Temperatura de producto terminado en el centro de
distribucion.
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El grafico anterior muestra que en el punto de almacenamiento del Centro de distribucién
no se ven incumplimientos en las muestras de las temperaturas realizadas , por lo que se
podria concluir en esta investigacion a nivel general que el control de temperaturas es
aceptable y se descarta posibles rompimiento de cadena de frio siendo esto un factor
seguro donde garantiza que no estamos propiciando la descomposicion del producto o
bien dando paso para el cultivo microbioldgicos dafiando la inocuidad de los productos.

5.6 Verificaciones de vida util en producto carnico, producto inflado.

Para establecer la vida Gtil de un producto se evaltan pardmetros que son especificos del
tipo de alimento, los cuales reflejan las caracteristicas de Calidad y no estan asociadas a
la Inocuidad. Se realizardn analisis en intervalos seleccionados para descartar alguna
afectacion de la vida util del producto, esto por la condicion de producto inflado.

Se ejecutaradn pruebas en el laboratorio interno de Cargill donde se haran llegar las
muestras recolactadas de los reclamos reportados a SAP para asi de esta forma realizar
una validacion mediante resultados cuanticos cual es la condicion final de ese producto,
es decir si sigue siendo inocuo o el material de empaque inflado y la vida util o deteriodo
del producto tienen alguna relacion en el defecto resultante del inflado.

Se procede a definir algunos de los términos de importancia con la intencion de asegurar
una interpretacion correcta de los datos que seran expuestos mas adelante, que son parte
de las pruebas de campo para descartar las causas del producto inflado.

Vida util: periodo maximo durante el cual el producto mantienen sus propiedades
especificas siempre que el producto se guarde en condiciones de conservacion adecuadas.
Después de este periodo el producto se considera inaceptable para la venta al consumidor

Prueba sensorial: en la prueba se determinan alteraciones en caracteristicas
organolépticas de los productos. Entre ellas: desviaciones en el olor, el color, la presencia
de limosidad y alteraciones en el estado del empaque (pérdida de vacio, empaque inflado,
etcétera).

pH: prueba fisica la cual puede ser alterada por cambios en el producto provocados por el
crecimiento de microorganismos y/o cambios quimicos que ocurren durante la vida util
de un producto carnico.

Pruebas microbiolodgicas: se utilizara el Recuento Psicotrofo, que hace referencia al
conteo de microrganismos que crecen a temperatura de refrigeracion (0° a 7°C) pero cuya
temperatura Optima se estima entre 10°y 20°C (APHA, 2017) como indicador de calidad
de los productos cuyo almacenamiento se da a temperatura de refrigeracion durante toda

su vida util.
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Se procede a elaborar y programar la visita de los supermercados con mas reporte en
producto inflado, con el fin de lograr muestras en esta condicion Yy analizarlas
micriobiologicamente para descarta alguna afectacion en la vida util del producto
terminado.

Se procede a recolectar de los mercados de Atenas, Heredia y San josé una muestra en
condicion de producto inflado, dicha muestra se debera entregar en la condicion de inflado
al laboratorio para que sea una muestra efectiva, y poder realizar las muestras respectivas
en dado caso no se controle la condicion de inflado se debera de desechar la muestra y
proceder a realizar nuevamente la bdsqueda en mercado, se relizan la recoleccion de 3
muestras efectivas , las muestras denominadas son :

1. Aritos de pollo empanizados, Lote #1
2. Muslitos de pollo empanizados , Lote #2
3. Muslitos de pollo empanizados , Lote #3

El factor preponderante para definir si el producto cumple o no la vida Gtil va en este orden
importancia (del més importante al de menor importancia): Prueba sensorial, recuento de
indicadores microbioldgicos, psicotrofos y pH. La calidad de un producto se define en
gran medida por sus propiedades intrinsecas. Se ha descrito que para productos
perecederos, como el pollo crudo, que su vida Util estd basada mayoritariamente en la
calidad sensorial, siendo la apariencia, textura y sabor las tres propiedades sensoriales que
los consumidores juzgan mas facilmente al momento de realizar la escogencia del
producto. Es por esto que se asigna un valor preponderante a la evaluacion de este
pardmetro. (Fu & Labuza, 1993; O’Sullivan, 2016).
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5.6.1 Interpretacion de resultados

Con respecto al andlisis microbioldgico se define por la Comision Internacional sobre
Especificaciones Microbiologicas en Alimentos (ICMSF, por sus siglas en inglés) un
limite maximo (M) de recuento en 7 log 10, que es lo mismo que 1,0x 107 si se expresa
con notacion cientifica con 2 cifras significativas. Lo que concuerda con observaciones
de estudios que indican que los cambios sensoriales por deterioro ocurren en 7 log 10 a
8log 10; asi como formacidn de limosidad ocurre en niveles de 8log10- 9log 10. (ICMSF,
1978; ICMSF, 1986) (ICMSF, 1980; O’Sullivan, 2016 ; Rossaint et al, 2015).

Figura #45.Resultados aceptables para vida util segun analisis realizado en Formados.

Tipo de Analisis Limite establecido
Recuento Psicrotrofo asrobio total
Recuento Pseundormanas sp Producto alterado por encima de 1,0 =107 UFCSg (7 logl0)

Recuento Bacterias Lacticas

Para productos procesados que llevan fosfatos o formados los limites

pH .
estarian en: 5,2 — 6,99
Sabor: Normal
. Olor: Normal
Sensorial

Consistencia: Mormal

Sin presencia de limosidad

Fuente: P-CR-Q25 Programa de estudios de vida Util en productos canicas Cargill, Lic. Silvia
Solano, Microbiologa superior del laboratorio Cargill, CR 2019.

Como resultados de los analisis microbiologicos realizados a las muestras de producto
inflado anteriormente entregadas al laboratorio de calidad, tenemos lo siguientes cuadros
resimenes , uno a uno correspondientemente a la muestra asignada,estos cuadros nos
ayudaran a la interpretacion de los resultados de manera grafica.

A. Cuadro resumen de los resultados de vida Gtil del producto inflado (Aritos de pollo
Empanizados).

Aritos de pollo empanizados
Lote Resultados # informe
Recusanto PslcOtropos PH Prueba Organocléptica laboratorio Cargill
Total Colar Dlor Consistencia
195 6,4 w L0+2 5o 10+2 (=1 Mormal Mormal Moremal 3419
195 1w 10+3 2,2 x 10+2 6,10 Morrmal Mormal Morrmal AOBRO
195 1,2 = 10+3 1,6 = 10+2 5,17 Mormal Mormal Moremal A821
195 5,7 x 10*% 1,4 x 10*% 56,87 MNormal Mormal Morrmal 5306
195 1,7 = 10D+3 6 x 10+1 5,91 MNormal Merrmal MNaormal 6641
195 8,6 < 10+2 4,7 = 10+2 5,07 MNormal Mormal MNarmal 6956
195 2,4 = 10+2 1,6 x 10+2 5,59 Morrmal Mormal MNaormal f6539
195 2,B = 10+2 32,1 = 10+2 5,54 Morreral Morrmal MNoarmal TO63
195 4.8 x 10+2 2 x 10+2 5,00 MNormal MNormal MNarmal BaASE
195 4w 10+2 1,5 = 10+2 5,98 Mormal MNormal Mormal 29221
195 1,6 = 10+2 S x 10+1 5,10 Mormal Mormal Mormmal 9946
195 2,3 = 10+2 G ox 10+1 5,494 Mormal Mormal Mormal 1DASE6
195 1= 10+3 1,3 x 107 5,87 Mormal Mormal Mormal 1zi188
195 1,8 = 10+3 1,6 = 10+2 6,10 Maormal Mormal Mormal 12649
195 32,3 = 10+2 1.8x 10+2 5,98 Mormal Mormal MNaormal 13343
L

Fuente: Trabajo de campo laboratorio microbiologia Cargill. 2022
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Figura #46. Grafico Recuento total aerobio Mesofilo, Aritos de pollo.
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Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

El grafico anterior nos demuestra que no hay resultados en recuento total aerobio meséfilo
que llegue a limite méaximo de 107

Figura #76. Gréfico de Psicétropos, Aritos de pollo
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1 DOE+07T e o o o ———— — ———_—_—__—_ _—_—_ —_—_ —_—_—_——_——_— s
1 ,00E 406
1,00F+05

1,00E+04

1,00E+03
—_ .

1,000 +012 o — T— -
1,00FE+01
1,00E+ D

oF el c - o ..L:-:t' o o v ¥ ok ) _:Q‘ = - s =

o &F . & ._5 F B T3 B 3 F-3 3 3
@ : F - -
= o & ] = - £ g o T i B o eff

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

El grafico anterior nos demuestra que no hay resultados en Psicotrofos que llegue a limite
maximo de 10,



Figura #48. Gréafico pH, Aritos de pollo.
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Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

El gréfico anterior nos demuestra que no hay resultados en pH que Ilegue a limite maximo

de 107

B. Cuadro resumen de los resultados de vida util del producto inflado (Muslitos de pollo

Empanizados).

Muslito de pollo empanizados
Lote 1 Resultados
Recuento total Psicotropos PH Prueba Organoléptica
Color Olor Consistencia

Lote 1 1,3 x10+3 3,2 x 10+3 N/E Normal Normal Normal
Lote 1 1% 1042 0x 1040 6,56 Mormal Normal Normal
Lote 1 1x10+4 5x 10+3 6,36 Normal Naormal Normal
Lote 1 4,8 x 10+3 2,7 x 10+4 5,96 Normal MNormal Normal
Lote 1 2,4 x10+3 2,5 x10+3 6,26 MNormal MNormal Mormal
Lote 1 2,2 x10+3 5x10+3 6,41 MNormal MNormal Normal
Lote 1 5,6 x 10+3 2 x 10+4 6.57 Normal Normal Mormal
Lote 1 3 x 10+3 8,2 x 10+3 6.43 Normal Normal Normal
Lote 1 7 x10+2 2,6 x 10+3 6.69 Normal MNormal Normal
Lote 1 3 x10+3 1,9 x 10+3 5.99 MNormal MNormal Normal
Lote 1 1,1 x 10+3 1,3 x 10+3 6.17 Narmal Narmal Mormal
Lote 1 1,5 x 10+3 2,3 x 10+3 5.91 Normal Normal Mormal
Lote 1 2,9 x 10+3 1,6 x 10+3 5.84 Normal MNormal Normal

# informe

3974
4851
5306
5946
6482
6983
B80O57
8833
9413
10043
10370
11591
12435

Fuente: Trabajo de campo, Laboratorio Cargill, 2022.
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Muslito empanizado

Lote 2

Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2
Lote 2

Recuento total

1,6 x 1044
2,2 x 1045
3,9 x 10+3
7.7 x 10%
7,8 x 1043
9 x 10+3
7.7 x 102
2,3x 1042
8.4 x 102
1,6 x 10+4
9x10+2
7,2 x 1043
9,1 x10+3
1x 10+2
1,1x10+4

Psicétropos

8,4 x 10+4
2,7 x 10+5
1,7 x 10+4
7 x 10%
1,2 x 10+4
1,5 x 10+4
3.7 x 10*
2,7 x 10+2
1x10°
1,5 x 10+7
1x 10+5
2,3 x10+4
5x 10+3
<10
5x 10+3

Resultados
PH
Color
6,36 Normal
6,97 Normal
6,4 Normal
7 Normal
6,32 Normal
6,46 Normal
6,46 Normal
5,95 Normal
5,95 Normal
6,16 Normal
6,17 Normal
5,89 Normal
6,35 Normal
6,56 Normal
6,36 Normal

Prueba Organoléptica

Olor
MNormal
MNormal
MNormal
MNormal
Normal
MNormal
Normal
MNormal
Mormal
MNormal
Mormal
MNormal
Mormal
MNormal

Mormal

Consistencia

MNormal
Mormal
MNormal
MNormal
Normal
MNormal
Normal
Normal
Mormal
Normal
Mormal
Normal
Mormal
Normal

Mormal

# informe

1086
1355
1553
1841
2071
2311
2697
3407
3233
3483
3803
4081
4396
4851
5306

Figura #49. Grafico Recuento total aerobio Mesofilo, Muslitos Empanizado

Fuente: Trabajo de campo, Laboratorio Cargill, 2022.

Recuentototal

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

El gréafico anterior demuestra que no hay resultados en recuento total que llegue a limite
maximo de 10’
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Figura #50. Gréafico de Psicrotrofos, Muslitos Empanizados.
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Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

El grafico anterior demuestra que no hay resultados en psicotrofos que llegue a limite
maximo de 107

Figura #51. Grafico de pH Muslitos Empanizados.

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

El grafico anterior demuestra que no hay resultados en psicotrofos que llegue a limite
maximo de 107
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Con respecto a los graficos vistos anteriormente podemos concluir que la vida Util de los
productos en ninguna de las variables sobrepasa el limite permitido, la vida util no se ve
alterada debido a la condicion de inflado por lo que se descarta que sea un tema
microbioldgico o de innocuidad de los alimentos el que este propiciando el defecto de
producto inflado, posiblemente relacionado a un proceso més quimico por los gases
naturales del producto y/o condicion de proceso u empaque.

Para el complemento de esta conclusion mencionada anteriormente se realizaran analisis
sensoriales al producto afectado, es decir al producto que se recolecta del mercado que es
reportado en condicién de inflado se procederd a cocinar bajo los métodos establecidos y
se evaluaran varias condiciones organolépticas , esta prueba se detallara en la seccion 5.21
de este documento , estara titulado como "Pruebas sensoriales del producto inflado”, en
esa seccion descartaremos algun dafio sensorial de la condicion de producto en estado de
inflado.

5.7 Pruebas sensoriales de producto inflado.

Esta prueba sensorial se realizé con el equipo multidisplinario de la planta Kimby, equipo
que esta entrenado en el anlisis sensorial en la division de carnes, la prueba o el anélisis
sensorial se realizd en acompafiamiento de investigacion y desarrollo quien direccioné y
aseguro todas las variables criticas para el éxito de la prueba.

El producto analizado son muestras que se recolectaron en el mercado, muestras que
fueron reportadas en reclamo por los representantes de punto de venta indicando que el
producto presentaba la condicién de inflado, de esta forma aseguramos la posicion de un
consumidor final simulando toda la cadena de distribucion del producto terminado, el
analisis sensorial es la prueba de agrado o de diferencia sin muestra control, donde solo
por reconocimiento del perfil de producto vamos a validar si es perceptible una diferencia
en sabor, olor, aroma, mordida entre otras variables definidas como de importancia en este
estudio.

Se realizaron 7 muestreos con Skus diferentes, entre ellos muestreamos sensorialmente
los trozos de pollo jamonados, el filete empanizado, chicharron de pollo, muslitos de
pollo, medallones de pollo, palitos de pollo y aritos de pollo.

En el siguiente cuadro fotografico podremos observar cual era la condicion fisica del
producto y como se apreciaba antes de ser degustado.
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Figura #52. Cuadro de detalle fotografico de los productos cocinados para el analisis
sensorial en la planta Kimby.

Cuadro fotogréafico de los productos del analisis sensorial en empaque inflado.

Trozos de pollo
jamonados

Filete
empanizado

Chicharrén de
pollo

Muslitos de
pollo

Medallones de
pollo

Palitos de pollo

Aritos de pollo

N SRR AR R

Fin del cuadro fotogréfico de los productos del anélisis sensorial en empaque inflado.

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.
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El cuadro anterior es una muestra del producto degustado en este analisis sensorial y
muestra la condicion final del producto luego de su respectiva coccién y preparacion
para ser degustado, como se puede observar el producto a simple vista da una sensacion
de agrado, no se descompuesto o en mal estado.

Se muestra como ejemplo el formato utilizado por investigacion y desarrollo para
documentar la recoleccion de los datos de las pruebas sensoriales.

Figura #53.Formato oficial del sistema de gestion utilizado para la recoleccion de los
datos.

Evaluaci6n Sensorial coélg?' F-PP-Q-66
Ca@” Emision: 1
Planta de Proceso Posterior Fecha de aprobacion :  |Rige a partir de:
Instrucciones: Por favor evalle la muestra. Para cada atributo, indique si muestra mas que, menos que o igual al objetivo. 221412021 22/4/2021
Fecha: 23/8/2022 ‘ Lote ‘ Varios
Responsable:  |Roberth luna

Grado y Direccion de la Diferencia con el Objetivo

Calmzsscfrgill SIiDgI;eifrif:I;:il\?a Marginal Pequefia Diferencia Igual al OBJETIVO Pequefia Diferencia Marginal  Diferencia Significativa No es de Calidad Cargill
<<< MENOS QUE _<<< >>> MAS QUE >>>
Puntale Sepsoril s ‘ ‘ > — 8 °

% IC 0% 25% 60% 85% 100% 85% 60% 25% 0%

Presenta un tamafio y forma de variacién, inherente a un producto natural del musculo, de forma ovalada ligeramente alargada.

APARIENCIA Color: carne de pollo
Nombre del Panelista Kevin R. Marvin A. Alejandro 1. Carolina Bolafios
Objetivo Puntaje Sensorial Puntaje Sensorial Puntaje Sensorial Puntaje Sensorial
Claro Dorado Oscuro
Color [1[2]3[a]sfef[7[s] o ] | 5 | 5 | 5 | 5 |
Ninguno Mas
Defectos de Iaapariencia‘ 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 1516 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ ‘ 5 ‘ ‘ 5 ‘ ‘ 5 ‘ ‘ 4 ‘

T Deshidratados, 2.Deforme, 3.R0jo, 4.HUeC0s, 5. Miuy claro, .
Dorado oscuro, 7. Exceso de Proteina (exhudado de proteinas) 8. NA NA

Comentarios:

Que no se encoja, 9. Material Extrafio, 10.Otro-especificar. NA NA
TEXTURA/ SABOR . . .
EN BOCA: Mordida himeda y tierna con una textura muscular natural
Dura
\1\2\3\4\5\6\7\8\ » | s JL s 7L s J[ s ]
Seco Lig. Jugosa Humeda
e o1 Came Mz\aMs efrfe] o J [ J[ = || 5 s ]
Sect
\1\2\3\4\5\6\7\8\ 0 s 7L L s JL s ]
Pulposa Dura - chiclosa
\1\2\3\4\5\6\7\8\ 0 s Js L s L s ]
VA
Defectos de la textura ‘ 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 8 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ ‘ 5 ‘ ‘ 5 ‘ ‘ 5 ‘ ‘ 5 ‘
Comentarios: 1.Fibrosa, 2. Tegidos conectivo, 3.Cartilagos, 4 Exceso de
elasticidad, 5. Otro- especificar NA NA NA NA

La carne cocida debe poseer un sabor tostado leve, distinto de pollo, con notas saladas de la cebolla, el ajo y limén con notas de pollo caldoso en el fondo.

AROMA/ SABOR: La carne cocida debe poseer un agradable aroma de pollo asado.
Insipido Fuerte
Sabor a pollo \1\2\3\4\5\6\7\8\ o | 5 | 5 | 5 || 5 \
Sabor a salado ErTelslalstol7lel s ] | 5 | 5 | 5 | 5 |
Ninguno Mas

1‘2‘3‘4‘5678

Defectos del aroma/sabor‘

Comentarios: 1. Sabor caldo, 2. Quemado, 3.Diferente sabor de pollo, 4.Carece
de pimienta, 5. Exceso de pimienta, 6.Pollo viejo, 7.0xidado,
8.Rancio, 9.Agrio, 10.Especie fuerte, 11.Sabor

12.Especie incorrecta, 13.0tro-especificar NA NA NA NA

[100 [ % | [ 100 [% | [100] % | [ 100 [%]

Fuente: Formato del sistema de gestion de calidad, Planta Kimby, 2021.

Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.
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Figura #54. Cuadro resumen de los resultados de los analisis sensoriales.

Skus analizados

Tr d
Variable a medir l::];z € Filete Chicharrén | Muslitos de | Medallon de | Palitos de Aritos de

izado | de poll 1l I L I
jamonados | <P O ¢ poflo B pollo pollo pollo

Color 5 5

Defectos de la apariencia

Mordida de la Carne

Humedad de la Carne

Jugosidad

Gomosidad

Defectos de la textura

Sabor a pollo

tn|tn |n |Ln|ta [La [Ln |La
[V IR IRV IR R LV R F Y
[V LV R RV RV LV RV LV p
[V LR IRV R EF R KV R E Y
| | |un|un |un fun |ua |on
| | fun|un | fun |ua e
th|tn |ta [t |ua |La [Ln e |[ua

Sabor a salado

Defectos del aroma/sabor 5 5 5 5 5 5 5

Evaluacion porcentual 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez.2022

En conclusion, con este muestreo sensorial a los productos en condicion de empaque
inflado podemos asegurar que no hay un dafio sensorial del producto y que los panelistas
0 consumidores no detectaron en la prueba de agrado alguna variacion en la
caracterizacion normal del producto o en comparacion al producto control.

Por lo que se descarta desde el analisis sensorial que el producto presenta algun riesgo o
defecto en la composicidn natural del producto, siendo el mismo producto en un empaque
inflado o en un empague sin inflar.

5.8 Pruebas de Simulacién con el equipo “Gunter” de corte Mariposa.

Pruebas con perforacion de FILM.

Se realiza una prueba piloto para explorar el comportamiento del uso de perforaciones en
los empaques, descartando mediante el experimento si la solucién al inflado es una
perforacion en film previo al formado de la bolsa.

Este disefio de experimento se realiza a pequefia escala pero simulando las variables reales
del producto desde su produccion, empaque, almacenamiento, distribucion y exposicion
en punto de venta, de esta forma se podra descartar si es una causa al producto inflado,
siendo resultados positivos se realizara el acercamiento con el proveedor de empaques
para retomar el tema propuesto sobre las perforaciones, al igual con el proveedor de la
maquina a ver si es posible ejecutar el perforado desde el equipo de empaque.

A continuacién, se comparte el protocolo ejecutado para la realizacion de esta prueba
piloto.
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5.8.1 Procedimiento de la prueba de perforado para material de empaque.

Protocolo prueba de perforado

1. Planta de proceso.

AN NI NN

\

2. cedi

3. cedi

1.1 Preparar los Sku a empacar (aritos de pollo empanizados).

1.2 Empacar 200 unidades con el FILM perforado, muestra 1.

1.3 Empacar 200 unidades con el FILM perforado, muestra 2.

1.4 Rotular las muestras con una etiqueta que nos indique respectivamente cuales
son de las Muestra#1 y Muestra #2. (Muestras no son para la venta al consumidor).
1.5 Dejar en control en la planta Kimby de 30 unidades de muestra de cada FILM
a utilizar (1y 2).

1.6 Entregar las muestras del producto a despacho de planta Kimby para su
traslado al CD Metropolitano.

Metropolitano.

2.1 CD Metropolitano deberad de dejar en control una muestra del producto en
prueba de 30 unidades por cada FILM a utilizar (1y 2).

2.2 CD Metropolitano debera de realizar la carga del producto restante a la ruta
respectiva para su traslado al CD Rural. (CD Pérez Zeledon.)

Rural.

3.1 CD Pérez Zeleddn debera de dejar en control una muestra del producto en
prueba de 30 unidades para el almacenamiento en el lugar.

3.2 CD Pérez Zeleddn debera de dejar en control una muestra del producto en
prueba de 30 unidades para el CROSS DOK del proceso y seguidamente
almacenar con las pruebas de localidad.

3.3 CD Pérez Zeleddn debera de dejar en control una muestra del producto de 30
unidades para realizar un paseante en la ruta, el producto en su retorno debera de
ser identificado y almacenado con el restante control almacenado en el lugar.

3.4 CD Pérez Zeledon debera de coordinar la entrega del producto restante 50
unidades al punto de venta de confianza para el control de las pruebas, donde se
deberan de exhibir de forma normal.

4. Equipo Cargill.

v

v

4.1 El producto en prueba sera custodiado por 45 dias aproximadamente esto se
valorara segun las condiciones del producto.

4.2 Semanalmente se realizara una reunion de seguimiento donde se solicitaran
se compartan las condiciones del producto almacenado.
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v" 4.3 Una vez que el equipo Cargill decida que la prueba es concluida se debera de
coordinar para consolidar nuevamente en el CD metropolitano, todo el producto
que se produjo para las pruebas.

v' 4.4 Se deberéa de presentar un informe final de las condiciones del producto
almacenado segun cada localidad, Anexo 2.

Cuadro desglose de cantidades por establecimiento, para prueba de inflado.

Cuadro desglose de cantidades

Planta de proceso 60 unidades en control de almacen (FILM 1,2).

Kimby

CD 60 unidades en control de almacén. (FILM 1,2).
Metropolitano

CD Rural 60 unidades en control de almacén. (FILM 1.2).

Cross Dock 60 unidades en control para el proceso de Pickeo. (FILM 1.2).

Paseante de Ruta 60 unidades en confrol para el paseo de la Ruta. (FILM 1,2).

Punto de Venta 100 unidades en control para exhibicion en el punto de venta.
(FILM 1,2).

Total, de Skus 400 unidades de prueba para control.

PRODUCCIDOS:

Cuadro detalle de las variables de inspeccion al producto terminado durante la ejecucién
de las pruebas de inflado.

Aspecto para medir durante la  SI No Cantidad de Bolsas
prueba Danadas

Producto inflado
Producto suave o
descongelado
Film Rasgado

Tinta borrosa de Videotexto

NOTA: EL PRODUCTO DE PRUEBA NO DEBERA DE SER COMERCIALIZADO.
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5.9 Desarrollo de pruebas con Film perforado.

Se realiza un seguimiento semanal de los productos perforados en todos los
establecimientos distribuidos en busqueda de sintomas de inflado, para corroborar la
funcionalidad de lo conversado con los proveedores y evidenciado en el estudio de
mercado.

Tabla #17. Diagrama de perforado en material de empaque.

PROPUESTA 1 DIAGRAMA DE PERFORACIONES

- - 480 mm - -

Lin .-
e

Fuente: Trabajo de campo, Roberth luna Gonzélez, 2022.

La tabla anterior representa el plano mecanico del disefio experimental de la bolsa doy
pack perforada, el material de empaque contara con 2 perforaciones o cortes estilo
mariposa en la parte superior del empague.

Seré una condicion homogénea para todos los materiales utilizando en la prueba de campo
para validar si es funcional, seguro y no dafia la condicion final del producto.

Si la prueba se presenta resultados de forma satisfactoria se podria concluir como una
solucion al producto inflado.
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Tabla #18. Tabla evaluativa de las pruebas de perforado, Primera Semana.

Primer Semana Ejecucion de Pruebas Perforado.

Semana del 18 al 24 de Julio del 2022

Punto de Aspectos para medir durante | Si | No | Cantidad de bolsas

almacenamiento la prueba dafadas
CD Pérez Zeledon Producto inflado X 0 bolsas
CD Pérez Zeledén Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
CD Pérez Zeleddn Film Rasgado X 0 bolsas
CD Pérez Zeledon Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Producto inflado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Film Rasgado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto inflado X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Almacén Kimby Film Rasgado X 0 bolsas
Almacén Kimby Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Producto inflado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Film Rasgado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cocina Experimental Producto inflado X 0 bolsas
Cocina Experimental | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cocina Experimental Film Rasgado X 0 bolsas
Cocina Experimental Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas

Evidencias Fotograficas del estado de los productos terminados

La primera semana de ejecuciéon de la prueba se concluye que no hay evidencias de

producto inflado bajo esta mejora en el material de empaque.
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Se realiza la segunda revision y se muestran los resultados en el siguiente cuadro
evaluativo, donde se va reforzando la hipo6tesis del perforado de film como solucién a la
condicion de inflado en producto terminado antes de la fecha de vencimiento

Tabla #19. Tabla evaluativa de las pruebas de perforado, Segunda Semana.

Segunda Semana Ejecucién de Pruebas Perforado.
Semana del 25 al 31 de Julio del 2022

Punto de Aspectos para medir durante la | Si | No Cantidad de

almacenamiento prueba bolsas dafiadas
CD Pérez Zeledén Producto inflado X 0 bolsas
CD Pérez Zeleddn Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
CD Pérez Zeledon Film Rasgado X 0 bolsas
CD Pérez Zeledon Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Producto inflado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Film Rasgado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto inflado X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Almacén Kimby Film Rasgado X 0 bolsas
Almacén Kimby Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Producto inflado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Film Rasgado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cocina Experimental Producto inflado X 0 bolsas
Cocina Experimental Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cocina Experimental Film Rasgado X 0 bolsas
Cocina Experimental Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas

Evidencias Fotograficas del estado de los productos terminados

Al final de la semana #2 no se evidencian defectos o productos con sintomas de inflado
por lo que se decide continuar con la prueba de perforado y avanzar a semana #3.
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Tabla #20. Tabla evaluativa de las pruebas de perforado, Tercera Semana

Tercer Semana Ejecucidn de Pruebas Perforado.
Semana del 1 al 7 de agosto del 2022

Punto de Aspectos para medir durante | Si | No | Cantidad de bolsas

almacenamiento la prueba dafnadas
CD Pérez Zeleddn Producto inflado X 0 bolsas
CD Pérez Zeleddn Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
CD Pérez Zeleddn Film Rasgado X 0 bolsas
CD Pérez Zeledon Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Producto inflado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Film Rasgado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto inflado X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Almacén Kimby Film Rasgado X 0 bolsas
Almacén Kimby Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Producto inflado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Film Rasgado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cocina Experimental Producto inflado X 0 bolsas
Cocina Experimental | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cocina Experimental Film Rasgado X 0 bolsas
Cocina Experimental Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas

Evidencias Fotogréficas del estado de los productos terminados

Tercer Semana de evaluacion del producto con perforaciones voluntarias en material de
empaque, los resultados de la prueba se muestran en el cuadro anteriormente expuesto, no
se evidencia para la 3era semana de ejecucién de la prueba algin sintoma de inflado en
ninguno de los puntos de evaluacién, por lo que se concluye en tercer semana que la
prueba es efectiva y que podria ser una posible opcion para la solucion del problema de
inflado, se decide continuar con la pruebas y evaluar la semana #4 en todos los puntos de
almacenamiento.
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Tabla #21. Tabla evaluativa de las pruebas de perforado, Cuarta Semana.

Cuarta Semana Ejecucion de Pruebas Perforado.

Semana del 8 al 14 de agosto del 2022

Punto de Aspectos para medir durante | Si | No | Cantidad de bolsas

almacenamiento la prueba dafnadas
CD Pérez Zeledon Producto inflado X 0 bolsas
CD Pérez Zeledén Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
CD Pérez Zeleddn Film Rasgado X 0 bolsas
CD Pérez Zeledon Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Producto inflado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Film Rasgado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto inflado X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Almacén Kimby Film Rasgado X 0 bolsas
Almacén Kimby Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Producto inflado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Film Rasgado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cocina Experimental Producto inflado X 0 bolsas
Cocina Experimental | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cocina Experimental Film Rasgado X 0 bolsas
Cocina Experimental Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas

Evidencias Fotogréaficas del estado de los productos terminados

En la evaluacion de la semana #4 se mantienen las condiciones evaluadas en las 3 semanas
anteriores. No se evidencian productos dafiados o inflados en ningln punto de
almacenamiento, no hay dafios en el centro de distribucion de Pérez Zeledon, no hay dafios
en el centro de distribucién metropolitano, al igual que en el producto de ruta o en los
puntos de almacenamiento de la planta Kimby, almacenes y cocina experimental.
visualizando estos resultados se decide continuar la prueba hasta semana #6. a
continuaciéon veremos la evaluacion de la semana #5, donde detallaremos los mismos
puntos evaluados en semanas anteriores como factores de éxito.
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Tabla #22. Tabla evaluativa de las pruebas de perforado, Quinta semana

Quinta Semana Ejecucion de Pruebas Perforado.

Semana del 15 al 21 de agosto del 2022

Punto de Aspectos para medir durante | Si | No | Cantidad de bolsas

almacenamiento la prueba dafnadas
CD Pérez Zeleddn Producto inflado X 0 bolsas
CD Pérez Zeleddn Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
CD Pérez Zeleddn Film Rasgado X 0 bolsas
CD Pérez Zeledon Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Producto inflado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Film Rasgado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto inflado X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Almacén Kimby Film Rasgado X 0 bolsas
Almacén Kimby Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Producto inflado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Film Rasgado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cocina Experimental Producto inflado X 0 bolsas
Cocina Experimental | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cocina Experimental Film Rasgado X 0 bolsas
Cocina Experimental Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas

Evidencias Fotograficas del estado de los productos terminados

En la evaluacion de la semana #5 se mantienen los factores de éxito en cumplimiento, no
se logra observar condiciones en el producto que sean inaceptables, cabe recalcar que el
producto tiene ya 5 semanas de estar en movimiento y en control, intentando simular las
condiciones normales del proceso y aun asi el producto estd en condiciones aceptables a
nivel de integridad del empaque y sin presentar algun sintoma de inflado.

Se decide completar la prueba y proceder a evaluar una vez mas el producto en la semana
#6 donde se definira el éxito rotundo de la prueba o bien en su caso contrario el rechazo
de la prueba ejecutada, esto ultimo solo si hubiese producto inflado.
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Tabla #23. Tabla evaluativa de las pruebas de perforado, Sexta semana.

Sexta y Ultima Semana, Ejecucion de Pruebas Perforado.

Semana del 22 al 28 de agosto del 2022

Punto de Aspectos para medir durante | Si | No | Cantidad de bolsas

almacenamiento la prueba dafnadas
CD Pérez Zeledon Producto inflado X 0 bolsas
CD Pérez Zeledén Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
CD Pérez Zeleddn Film Rasgado X 0 bolsas
CD Pérez Zeledon Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Producto inflado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Film Rasgado X 0 bolsas
2BLSB5 Ruta Quepos Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto inflado X 0 bolsas
Almacén Kimby Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Almacén Kimby Film Rasgado X 0 bolsas
Almacén Kimby Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Producto inflado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Film Rasgado X 0 bolsas
Cedi Metropolitano Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas
Cocina Experimental Producto inflado X 0 bolsas
Cocina Experimental | Producto Suave o descongelado X 0 bolsas
Cocina Experimental Film Rasgado X 0 bolsas
Cocina Experimental Tinta Borrosa Video Jet X 0 bolsas

Evidencias Fotograficas del estado de los productos terminados

\'&_‘ —_— = ; =
s

Durante la ejecucion de estas pruebas con una duracion de 6 semanas, se estuvo
monitoreando si en alguno de los puntos donde se mantenia producto almacenado
presentaba alguna condicion de inflado en producto terminado, y se descarta presencia de
producto inflado o dafios al producto tanto sensoriales como de integridad del producto,
durante la ejecucidon de estas pruebas el 100% del producto esta apto bajo segin los CTQs
definidos, los resultados son respaldados por las pruebas sensoriales,pruebas
microbioldgicas se podria concluir que la perforacion del empaque se hace Unicamente
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para que la condicion de inflado se regule y no genere inconformidades de calidad siendo
esta una opcion para la resolucion del defecto mencionado, adicional se recomendara
continuar con una programa de validacién de vidas utiles actuales para identificar
oportunidades de mejora, capturar o actualizar segun resultados.

Nota : Los resultados de las pruebas de perforacion , fueron 100% efectivos no hubo
presencia de empaques en condicion de inflado, pardmetro que nos evidencia el éxito de
la prueba, en base a los resultados expuestos se realizaran recomendaciones al negocio
para que se logre el ciclo de mejora y resolucion de defectos, se comparten anexos como
evidencias.

Se realiza la comunicacion del protocolo para dejar en claro las responsabilidades de la
prueba y ejecutar una prueba con éxito.(ver anexo #5) posterior al correo de comunicacién
se realiz6 la socializacion del procedimiento en la reunidn operativa diaria donde se
conversaron los acuerdos del procedimiento, se dejo en firme y en entendido el protocolo
establecido.

La prueba fue aprobada por la gerencia, y con la participacion de los Stakeholdes se
generan las comunicaciones debidas a los responsables de cada area asi como los traslados
de los productos de pruebas para iniciar con la distribucion y ejecucion del procedimiento
establecido como prueba, como parte de las evidencias de este proceso de coordinacién
se adjuntan correos donde se puede garantizar el cumplimiento de las acciones y traslado
de los productos con empaques perforados a los centros de almacenamientos, al despacho
del cedi para la carga a la ruta que paseara el producto para simular las condiciones de
transporte y entrega en los puntos de venta. Ver anexo #6.

Cuadro fotogréfico, producto perforado.

prueba para no comercializar. almacenamientos del PZ y | punto de venta.
rutas

Unidades por cesta, condicion de | Cestas en camidn, para el | Cestas en paseo de ruta por
retenido e identificado como | traslado a los | distribucion de producto en
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5.9.1 Verificaciones de la Vida Util del producto en empaque perforado.

Se evidencia la necesidad de ejecutar pruebas de vida util en el laboratorio interno de
Cargill como garantia y sustento técnico de que la solucion propuesta no va a afectar la
inocuidad de los productos, por lo cual se realiza la recoleccion de una muestra al azar de
diferentes producciones de producto terminado en condicion de empaque perforado y se
someten a las pruebas de vida util y analisis microbiol6gicos tomando.

Resultados aceptables para vida atil segin analisis realizado en Formados.

Tipo de Analisis Limite establecido

Recuento Psicrotrofo asrobio total
Recuento Pseudomonas sp Producto alterado por encima de 1,0 x107 UFRC/g (7 logl0]
Recuento Bacterias Lacticas

Para productos procesados que llevan fosfatos o formados los limites

pH .
estarnan en: 5,2 — 6,99

Sabor: Normal

Olor: Normal

Sensorial
Consistencia: Mormal

Sin presencia de limosidad

Fuente: P-CR-Q25 Programa de estudios de vida Util en productos canicas Cargill, Lic.
Silvia Solano, Microbiologa superior del laboratorio Cargill, CR 2019.

La muestra recolectada consiste en 6 productos diferentes, pero todos con en comun bajo
las condiciones de empaque, mismos films, mismo proceso, misma perforacion, pero
diferente producto empacado, se muestra el consolidado de los resultados de las muestras
de Muslitos kimby, Tortita empanizada, medallones, palitos y aritos de pollo.

A. Cuadro resumen de los resultados de vida Util de producto con mejora de perforado en
material de empaque.

Resultados

#de Muest N lote  Reen Prucka Organcleptia i
¢ HUESHe o e:u:r: ¢ Psicotrofos  Limite Ph Limite Min  Lim Max R Home
0ta

Color  Olor Consistencia
Muslitos kimby 12 und 21/4/2023| 207220500/ 3,00E402 | 2,10E+04 | 100E407 | 6,25 52 664 | Normal | Normal | Normal | 19752
Tortita empanizada 235¢ 7/5/2023| 223120500/ 490E404 | 1,50E+05 | 100E407 | 6,45 5,20 664 | Normal | Normal | Normal | 18985
Medallones de pollo200g | 20/3(2022|17522C5C00| 7,508+04 | 2,60E+05 | 100E+07 | 6,4 520 664 | Mormal | Normal | Normal | 19751
/8]
/6]
/1]

Palitos de pallo kimby 227g | 5/8/2023|21722(5C00| 2,00E402 | 1,00E401 | 100E407 | 6,21 520 664 | Normal | Normal | Normal | 19022
Torta kimby 4 unds 25/6/2023|17622C5C00| 1,60+05 | 1,00E405 | 1006407 | 6,28 520 664 | Normal | Normal | Normal | 19026
Aritos de pollo kimby 180g | 5/7/2023|18622C5C00| 1,006404 | 1,80E+04 | 1,00£407 | 6,13 520 664 | Normal | Normal | Normal | 19024

Fuente: Trabajo de campo laboratorio microbiologia Carqill. 2022.
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Se muestran los resultados de forma grafica para su mejor interpretacion:

Figura #55. Grafico Recuento total aerobio Mesofilo.

Recuento total

1,20E+07
1,00E+07
8,00E+06
6,00E+06
4,00E+06
2,00E+06 3,00E+02 4,90E+04 7,50E+04 2,00E+02 1,60E+05 1,00E+04
0,00E+00
Muslitos kimby Tortita Medallones de Palitos de pollo Torta kimby 4  Aritos de pollo
12 und empanizada pollo 200 g kimby 227g unds kimby 180 g
235g

e Recuento total e |imite

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022.

El grafico anterior nos demuestra que no hay resultados en recuento total aerobio meséfilo
que llegue a limite méaximo de 107

Figura #56 Grafico de Psicotropos.

Psicotropos
1,20E+07

1,00E+07

8,00E+06
6,00E+06
4,00E+06
2,00E+06 2,10E+04 1,50E+05 2,60E+05 1,00E+01 1,80E+04
0,00E+00

1,00E+05

Muslitos kimby Tortita Medallones de Palitos de pollo  Torta kimby 4  Aritos de pollo
12 und empanizada pollo 200 g kimby 227g unds kimby 180 g
235g

e PSiCOtrofos e imite

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

El grafico anterior nos demuestra que no hay resultados en recuento total aerobio mesdéfilo
que llegue a limite maximo de 10,
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Figura #57 Grafico de pH.
pH
7
; 545
5
4
3
2
1
0
Muslitos kimby Tortita Medallones de  Palitos de pollo  Torta kimby 4  Aritos de pollo
12 und empanizada 235g  pollo 200 g kimby 227g unds kimby 180 g

e Py e | [Nt em—| imite

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022.

El grafico anterior nos demuestra que no hay resultados en recuento total aerobio meséfilo

que llegue a limite maximo de 10,

Segun los resultados expuestos anteriormente y como conclusion al punto de verificacién
de vida util, se argumenta que no hay afectacion de ningin pardmetro critico para dafiar
la inocuidad del alimento empacado bajo las condiciones del material perforado.

Por lo que se define que el cambio en el material de empaque es aceptable a nivel de
calidad e inocuidad de los alimentos, dando un respaldo para la ejecucion permanente del
perforado mediante el equipo "Gunter".
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5.10 Conclusiones del diagnostico del defecto.

Con base al plan de accion ejecutado donde se fueron descartando y analizando todas las
posibles fallas, por mencionar como ejemplos ; desvios de temperatura en proceso,
almacen o punto de venta, descomposicion acelerada del producto carnico por el cambio
de empaque, malas préacticas de almacenamiento o de distribucion, Microbiologia del
producto carnico, entre otras, que son las que se consideraban que podia estar la causa
raiz del defecto del producto inflado, se logra concluir que el fallo se da por el tipo o
composicion del material plastico o material de empaque utilizado para formar la bolsa
Doystyle que es la nueva presentacion de los productos Kimby, este empaque no permite
que los gases naturales que son emanados por la descomposicion normal del producto sean
expulsados al medio ambiente.

Anteriormente la presentacion que se manejaba para el producto terminado era una bolsa
plastica lisa natural transparente sin sellar, luego como empaque secundario se utilizaba
una caja de carton con solapa, al usar este tipo de empaque existian aberturas que por
defecto permitian la comunicacion interior /exterior de los gases de descomposicion
natural del producto y bajo este escenario no existia el problema de producto inflado.

Por lo que delimitando la causa raiz, se podrian tomar dos acciones perforar el material en
el método de empaque de la planta kimby por medio la maquina vertical SX400 o analizar
costos y factibilidad de pedir que el material de empaque ya presenté esta condicién de
perforado, considerando inventarios de materiales y ordenes de compra en transito.

5.11 Planteamiento de la propuesta para la solucion del problema.

Al tener resultados exitosos de la prueba de perforado de empaque, donde se evidencia
que no se obtuvo presencia de producto inflado en ninguna de las etapas evaluadas,
(produccion, almacenamiento y distribucion).

Y gracias al andlisis de causa donde se logro realizar una evaluacion del defecto,
considerando todos los posibles impactos desde todos los ambientes circundantes al
defecto o problema, considerando las 6M; (Maquinaria, Medio ambiente, Mano de Obra,
Materiales, etc)Esto permite generar un analisis completo del proceso, y que en compafiia
del plan de accién se lograron descartar ambientes que si tenian oportunidad de mejora,
pero no eran participes directos de la causa raiz del defecto en producto terminado,
categorizado como "producto inflado". aun asi estas oportunidades se consideraron en las
recomendaciones del proyecto, para que sean trabajadas posteriormente por la compafiia.

En base a lo expuesto se considera con los StakeHolders realizar un acercamiento con
STTIA S.A quien es el regente nacional de la compafia GEA, y quienes son proveedores
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actuales de la maquina empacadora SX400, este es el equipo con el cual cuenta la planta
kimby realiza el proceso de empacado automatico en la linea #3, ambas compafiias
enfocan su servicio en la automatizacion de procesos es decir son impulsores de la
industria 4.0.

Adicional se consideré dentro del acercamiento los proveedores de plastico o Film con el
que se realiza la formacion de la bolsa, para realizar y considerar las dos posibles
soluciones a nivel de perforado del empaque, realizarlo en Maquinaria o directamente en
Materiales desde su fabricacion, para tomar una decision sobre la mejora alternativa se
debe de considerar cuél de las dos opciones genera mayor beneficio, con una pronta
solucion, menor inversién y mayor impacto en menor tiempo.

Menciono las dos alternativas posibles:

1. Analizar la propuesta de perforar el material de empaque o film, durante el proceso de
empaque en la planta Kimby, Esto mediante la maquina SX400. (considerar alternativa de
agregar un Perforador en el equipo)

2. Realizar un perforado en el FILM o material de empaque, directamente en su
produccién de esta forma el material de empaque vendria ya con las condiciones
necesarias para el uso en la formacion del producto terminado.

En resumen de los acercamientos se concluye que la alternativa mas viable es la #1 de
realizar la compra de un equipo perforador por un costo Unico de inversion de $11.500
aproximadamente y lograr el objetivo de perforar el empaque con efectos inmediatos, sin
un impacto en el margen de ganancia por la elaboracion del producto, esto porque no
aumentamos el costo de los materiales de empaque, podemos maniobrar e innovar la
ubicacién de las perforaciones en diferentes tipos de formacion de bolsas o producto
terminado, no impactamos los inventarios existentes de materiales, no hay desechos de
materiales de empaque por el cambio de especificaciones, adicional que solo un proveedor
de empague acepto el reto de modificar su proceso de formacion de film para cumplir con
la necesidad expuesta, pero como se comento el precio por metro aumentaba casi un 100%
por los cambios de mejora en el proceso del proveedor , y el costo no fue aprobado
tampoco por los StakeHolders del proyecto.
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5.11.1 Detalle econdmico, costo Beneficio de la propuesta de solucion.

El costo del equipo de perforador "Gunter" es de $11.500 aproximadamente y seria una
inversion Unica para el equipo de la méaquina vertical que mitigaria el defecto de producto
inflado en el mercado.

Cada reclamo tiene un valor aproximado de atencién de $50 por costos de traslados,
regalias de producto o reposicion del producto reclamado, horas laborales, kilometraje por
el desplazamiento a la casa 0 punto de venta para recoleccion de la muestra entre otras.

Es decir, la compafiia ha invertido en la atencion de reclamos en los dos ultimos periodos
fiscales un monto aproximado de $37.400 sin considerar las perdidas por no venta de
producto, por lo cual una inversion Gnica de $11.500 para la implementacion del perforado
seria una inversion que se recuperaria en un tiempo aproximado de 8 meses, y eliminaria
el costo involucrado en la atencion de estos reclamos. (Ver Anexo #8 con la referencia de
la cotizacidn por parte del proveedor GEA.)

Por lo que se considera una solucion viable y de inversion positiva para la planta y la
mejora de la calidad de los productos terminados, adicionalmente se realiza un cierre del
proyecto con los StakeHolders del proyecto.

A continuacion, se presenta el detalle de los costos o0 gastos involucrados de una manera
mas gréafica. Ver la Figura #57. Gréafico de Inversion Vrs Gasto.

Figura #58. Grafico de Inversion Vrs Gasto

Inversién (Compra del equipo) vrs Gasto (Atencién de reclamos)

Costos por atencion de reclamos FY21-22 $37.400

Unico costo por inversion del Equipo $ §11.500

Fuente: Trabajo de Campo, Roberth Luna Gonzéalez, 2022.
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Como se evidencia graficamente el costo de sostener la atencion de los reclamos de
producto inflado en los ultimos dos afios (FY21-23), sobrepasa mas del 300% del costo
de inversion, para la solucién del defecto de Producto inflado, inversion que seria una
Unica vez.

5.12 Factibilidad

En esta etapa tomamos en cuenta los factores relevantes del proyecto, incluyendo las
consideraciones econémicas, técnicas legales y de implementacion de la mejora, para
determinar la probabilidad de completar el proyecto con éxito y descartar cualquier
posible no conformidad, en mercado o con reglamentacion gubernamental.

e Como primer factor se consideré el cuadro econdmico que se detalla en el
apartado "5.11.1 Detalle econémico, costo beneficio de la propuesta de solucion” y
como complemento se muestra el costo de mantenimiento mensual Vrs el costo mensual
de atencion de reclamos.

Costo de atencion de reclamos Costo por mantenimiento del equipo.
Descripcion Costo Mensual Descripcion Costo Mensual
Regalias $ 660 Afilado $ 386
Kilometraje $ 840 Cambio Punzones | $ 225
No venta $ 1.325 Resortes $ 60

Horas Hombre | $ 300
Total $ 3125 Total $671

Por lo que se concluye que es factible proceder con la implementacién del equipo
perforado esto a nivel de costos asociados, al mantenimiento y la atencion de reclamos o
producto de no venta.

e Como segundo factor se considero el listado de leyes aplicables para la industria de
produccién de Consumo Humano y/o industria carnica envasada, se genero una chequeo
contra la reglamentacién centroamericana y gubernamental, y en donde se definié que no
existe un riesgo o no conformidad asociada por la implementacion del perforado en
material de empaque del producto terminado, en el apartado " 5.3 Estudio de mercado en
revision de bolsas con film plastico.



Se adjunta listado evaluativo de las leyes aplicables del proceso para
alimentos de consumo humano.

Listado de Leyes Aplicables al Proceso

129

la produccion de

COMEX

Legislacion Nacional Aplica | No Aplica
29588-MAG-S Reglamento Sanitario y de Inspeccion Veterinaria de Mataderos, X
Produccidn y Procesamiento de Carnes
Acuerdos Centroamericanos en Materia de Medidas Sanitarias y Fitosanitarias No. X
32060-COMEX-MAG
Acuerdos Centroamericanos en Materia de Registros Sanitarios No. 32121- X
COMEX-S
Cdbdigo de Précticas y Principios de Higiene de los Alimentos CAC/RCP 1-1969, X
Rev. 4 (2003)
Decreto 38924-S Reglamento para Calidad Agua Potable. X
DIPOA-PG-001 v.06 Exportacion de Productos, subproductos y Derivados de X
Origen Animal para Consumo Humano. 18/12/19.
DIPOA-PG-002 V07 Auditoria de Primera, Segunda y Tercera Parte X
DIPOA-PG-002-IN-001 (F)v.03 Requisitos Sanitarios para Establecimientos X
Frigorificos. 02/03/20.
DIPOA-PG-002-IN-001 (A) v.03 Requisitos Sanitarios para Establecimientos de N
Sacrificio y Procesadores de Aves
Establece la Obligatoriedad del Sistema HACCP No. 26559-MAG-S X
Etiquetado Nutricional de productos Alimentaciones Preenvasados para consumo
humano para la poblacion a partir de 3 afios de edad RTCA67.01.60:10 X
Ley General de Agua Potable No. 1634 X
INTE-ISO 10012:2003 Sistemas de gestion de las mediciones- Requisitos para los X
procesos de medicion y los equipos de medicion
Ley General del Servicio Nacional de Salud Animal N° 8495 X
Manual de Procedimiento Administrativo para el Trasiego de Productos y
Subproductos de Origen Animal; con destino al consumo local, exportacion, X
importacion y Transito Internacional. 9 de mayo del 2002.
NCR 266:1995. Metrologia. Pesas Patron para Pruebas de Instrumentos de No. X
24919-MEIC
Obligatoriedad de Carné que Acredite como Manipulador de Alimentos No. 24798- X
S
Reglamentacion Local y/o Centroamericana para la calidad, inocuidad y Asuntos X
regulatorios.
Politica Nacional de Inocuidad de los Alimentos. No. 35960-S-MAG-MEIC- X




Reglamento a la Ley de Promocidn de la Competencia y Defensa Efectiva del
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Consumidor No. 36234-MEIC X
Reglamento de Impresion de Envases Desechables de Productos Alimenticios No.

X
17660-S
Reglamento de Registro Sanitario de Establecimientos Regulados por Ministerio de X
Salud No. 32161-S.
Reglamento General para el Otorgamiento de Permisos de Funcionamiento del X
Ministerio de Salud Decreto Ejecutivo N° 35145-S.
Reglamento General para el Otorgamiento del Certificado Veterinario de Operacion X
(CVO) Decreto Ejecutivo No. 34859-MAG.
Reglamento para el Otorgamiento del Carné de Manipuladores de Alimentos No.

X
36666-S
Reglamento Sanitario y de Inspeccion Veterinaria de Establecimientos de Sacrificio X
y Procesadores de Aves.
Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.07:10 Etiquetado General de
los Alimentos Previamente envasados (Preenvasados), publicado en La Gaceta 180 X
del 18 de setiembre de 2012.
Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.31:07 Alimentos Procesados.
PROCEDIMIENTO PARA OTORGAR EL REGISTRO SANITARIO X
Y LA INSCRIPCION SANITARIA, publicado en La Gaceta No 86 del 6 de mayo
del 2008.
Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33.06. Industrias de Alimentos
y Bebidas Procesados. Buenas Practicas de Manufactura. Principios Generales, X
publicado en La Gaceta N° 82 del 30 de abril de 2007.
Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.04.50:17 Alimentos. Criterio
Microbiolégico para la inocuidad de los alimentos, Anexo de la Resoluciéon NO. X
402-2018 (COMIECO-LXXXIII) con fecha 29 de junio del 2018. Publicada en La
Gaceta el 21 de diciembre del 2018.
Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.04.54:10 Alimentos y Bebidas
Procesadas. Aditivos Alimentarios, publicado en el Alcance Digital No. 140 del 27 X
de setiembre de 2012, a la Gaceta N° 187.
Reglamento Técnico RTCR 400:2006. Etiquetado de la carne cruda, molida, N
marinada, adobada, Tenderizado y visceras, de 29 de Setiembre de 2016
Reglamento Técnico RTCR 411:2008 PRODUCTOS CARNICOS EMBUTIDOS:
SALCHICHA, SALCHICHON, MORTADELA Y CHORIZO. X
ESPECIFICACIONES.
RTCA 01.01.11:06 Cantidad de Producto en Preenvasados. No. 33371-COMEX- X
MEIC
RTCA 67.06.55:09 BUENAS PRACTICAS DE HIGIENE PARA ALIMENTOS X
NO PROCESADOS.
RTCA 67.04.40:07 Alimentos y Bebidas Procesadas. Grasas y Aceites. X
Especificaciones
RTCR 443:2010 Metrologia. Unidades de Medidas. Sistema Internacional (SI). No. X
36463-MEIC
Uso Exigido del Sistema Internacional de Unidades de Medida "SI" Ley No. 5292 X
Ley No. 7472 de Promocion de la Competencia y Defensa Efectiva del Consumidor X
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Fuente: Trabajo de Campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022.

Se revisa la reglamentacion o el listado de leyes aplicables al proceso con el departamento
de legal y el &rea de técnica de calidad, se concluye que, si se puede proceder con la mejora
propuesta para mitigar la problematica del producto inflado, no hay una regla dentro del
marco legislativo de produccion alimentaria que no permita este disefio en el empaque de
producto terminado, dentro del anélisis se involucro el personal del SENASA o MAG que
fiscaliza los procesos productivos 24/7.

e Como tercer y ultimo punto se revisa los criterios técnicos de la propuesta de
implementacion con los StakeHolders, tomando consideracion el feedback de proveedores
de materiales de film plastico, investigacion y desarrollo, mantenimiento, calidad,
operaciones, Supply y demas areas.

Por lo que se concluye en este punto que la propuesta es factible para su implementacién
contando con el visto bueno de la gerencia de calidad, de produccion y gerencia de
mantenimiento.

5.13 Desarrollo, Ejecucion y metodologia de seguimiento para la
propuesta de solucién del problema.

Por requerimiento del sistema de gestion de calidad (FSC22000) establecido en la planta
kimby, se expone la propuesta de la implementacion del equipo perforado "Gunter” en la
reunion mensual de la comision HACCP vy se incorpora en la minuta, en la seccion de
notificacién de cambios el proyecto del equipo de perforado, esto con el fin de darle el
seguimiento correspondiente y que todos los StakeHolders vayan en sintonia con la
efectividad y ejecucidn de los planes de accion, asegurando el cumplimiento

Se muestra la notificacion de la incorporacion del tema en la minuta HACCP:

12. Notificacion de cambios

Proceso: Se programa la mejora en el equipo por paquetes inflados para la Ventana de
mantenimiento a finales de Agosto 2022.

Posterior a la notificacion en la comision se realiza el andlisis del cambio donde se
programa Yy ejecuta la implementacion del equipo perforador "Gunter" en la maquina
empacadora vertical SX400 en la planta kimby, como la solucién més préactica, eficiente
y economica para controlar el defecto del producto inflado antes de su fecha de
vencimiento, y no seguir afectando el mercado o la marca. (ver anexo #8, #9).
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Se muestra el formato realizado, el MOC "Manejo Organizado del Cambio™. Con el que

se da comienzo la implementacién del equipo.

Mansjo de Cambic

Hombre del Proyecto Aditamento equipo SXA00
Flanta 1CSC - Kimby

Motiva por el cual se efectuscs el i
cambio i g el

Descripcidn del Cambic

Elemento PER/OT Y

‘:ﬁii;?ﬂ" — e

nclusidn de perforadora en empaques doy style Kimby como medida para evitar el inflamie

Adicional como complemento al desarrollo y seguimiento del proyecto se realizan o se
entregan varias herramientas al sistema de gestion de calidad para que se pueden utilizar
en el analisis del proceso de empaqgue y se proceda segun necesidad la ejecucion de

controles para mantener el proceso acorde a los CTQs definidos.

Se realiza el aporte al sistema de gestion de calidad las siguientes herramientas:

1. AMEF

2. Registro de control nombrado " Arranque de calidad™ para el control operativo de

la produccion.

3. Recetario para la maquina vertical, como control de variables del equipo parte de
estandarizar el uso del equipo entre todos los turnos de produccion, esto aporta a

incidencias de reclamos por mal sellado entre otras.

4. Incorporacion de la variable del perforado en las inspecciones de producto
terminado, se revisa tendencia diariamente en el indicador del DPMO ya

establecido

A continuacién, se detalla cada una de las herramientas y se evidencian los documentos

trabajados.
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5.13.1 AMEF de la linea automatica de empaque.

Se considera necesario realizar una elaboracion y/o actualizacion del diagrama de anélisis
y modo de fallo del area de empaque, tanto para las lineas manuales como para la linea
automatica (linea#3) que se conforma por la maquina empacadora vertical y la pesadora
Ishida, asi como de sus procesos que estan en relacion directa, esto con el fin de generar
los controles necesarios para mitigar cualquier posible fallo del equipo o de la operacion,
asegurando de esta forma la calidad constante de los productos terminados, y no solo la
calidad si no también la inocuidad de los productos, enfocando el tema en contaminantes
extrafios u rompimiento de la cadena de frio en dado caso.

Esta herramienta del AMEF como se comento es un analisis de modo y fallo de los
procesos, para poder ejecutar un analisis de valor para cualquier sistema de gestion
debemos de dejar de lado la subjetividad y trabajar con criterios estandar de evaluacion,
se debe de considerar dentro del analisis la severidad del fallo, la ocurrencia y la deteccion
y para ellos nos vamos a referenciar en la siguientes tablas, donde nos dan un criterio y un
valor numérico para su clasificacion de esta forma poder pasar de una caracteristica
cualitativa a una caracteristica cuantitativa y calcular su NPR ( nimero de probabilidad
del riesgo), pero para llegar a este NPR debemos de conocer el proceso y trabajar bajo la
misma metodologia cuantitativa para las 3 variables mencionadas como fundamentales en
este AMEF, esto porque al ya contar con estos valores numeéricos establecidos como fruto
del andlisis realizado, se procede a multiplicar entre si para obtener un ndmero
consolidado que es al que llamamos NPR y en base a este Gltimo valor generar los
controles donde veamos que sean mas criticos. Para definir la Severidad del fallo del
proceso que estamos analizando se utiliza el siguiente cuadro:

CRITERIO DE EVALUACION DE SEVERIDAD SUGERIDO PARA PFMESA

Esta calificacion resulta cuando un modo de falla potendial resulta en un defecto con un ciente final v/o una planta de manufactura J/
ensamble. El cliente final debe ser siempre considerado primero. Si ocurren ambos, use la mayor de las dos severidades

Efecto Efecto en el diente Efecto en Manufactura JEnsamble Calif

Peligroso Calificacion de severidad muy aka cuando un Modo potencial de Puede exponer al peligro al operador (MagUIng © ensambie) 107
ir aviso sei ey

Una parte del produc
seleccidén o reparado con un b

retrabajado o
ente va al doea

Producto / item operable, pero un item de confortfconveniencla El 100% del producto puede te
prosl g, g Aot i dhmiebos i reparade fuera de nea Pero No Necesa

de retrabajo .

El producto pusde tener que ser seleccionado, sin desecho,

¥ s paErDe nefratajada

senta ruldos ¥

El prodiucto puede tener que ser retrabajoda, sin desecho,
en linea, pero fuera Oe ia estackn

retrabajado, sin desecho en

KN W MO ON O UL

Minguno Sin efecto perceptible Ligero incomenien te para la cperackén u operador. o sin
efecto

Fuente: Centro de Documentacion, Cargill, Planta KIMBY 2022

De la misma forma utilizamos un cuadro evaluativo para medir la ocurrencia esta
caracteristica se basa en la cantidad de defectos reportados por mil piezas y la fuente o
calculo debemos de parametrizarlo por los fallos reportados en proceso o por la cantidad
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A continuacion, se detalla el cuadro evaluativo para los criterios de ocurrencia:

CRITERIO DE EVALUACION DE OCURRENCIA SUGERIDO PARA PFMEA

Probabilidad indices Posibles de Ppk Calif.
falla

Muy alta: Fallas = - < 0.55 10
persistentes =100 por mil piezas
50 por mil piezas > 0.55 9
Alta: Fallas frecuentes 20 por mil piezas > 0.78 8
10 por mil piezas > 0.86 7
Moderada: Fallas 5 por mil piezas > 0.94 [S)
ocasionales
2 por mil piezas > 1.00 5
1 por mil piezas > 1.10 4
Baja : Relativamente pocas 0.5 por mil piezas > 1.20 3
fallas
0.1 por mil piezas > 1.30 2
Remota: La falla es < 0.01 por mil piezas > 1.67 1

improbable

Fuente: Centro de Documentacion, Cargill, Planta KIMBY 2022.

Como ultimo y no menos importante hacemos referencia al cuadro evaluativo de la
deteccion, donde por medio de nuestro criterio vamos a poner otorgar una calificacion
numérica, para lograr este ultimo valor debemos de estar claros con nuestros métodos de
inspeccion y/o controles de proceso, importante lograr realizar una validacion de los
procesos en el piso de produccidn para asegurar que aunque los controles sean existentes
se estén llevando tal cual se indican en las instrucciones, este Ultimo para es para no
generar un sesgo en el nivel de deteccion cuando no estamos seguros si verdaderamente
el control, el operario o el proceso nos da la informacidn tal cual la necesitamos.

A continuacién, se muestra el cuadro de referencia del evaluacién de la deteccién:

CRITERIO DE EVALUACION DE DETECCION SUGERIDO PARA PFMEA

Deteccion Criterio Tipos de Métodos de seguridad de Rangos de Calif
Inspeccion Deteccién
A B C
Casi Certeza absoluta de no deteccidn x Mo se puede detectar o no es verificada 10
imposible
Muy Los controles probablemente no x El control es logrado solamente con [=]
remota detectaran verificaciones indirectas o al azar
Remota Los controles tienen poca x El control es logrado solamente con 8
oportunidad de deteccidon inspeccion visual
Muy baja Los controles tienen poca x El control es logrado solamente con 7
oportunidad de deteccidn doble inspeccion visual
Baja Los controles pueden detectar x x El control es logrado con métodos graficos con 6
el Cl
Moderada Los controles pueden detectar x 5

Moderada Los controles tienen una buena x x 4
mente oportunidad para detectar
Alta
Alta Los controles tienen una buena x x 3
oportunidad para detectar
Muy Alta Controles casi seguros para detectar x x ion () icion au ati 2
con de paro automatico). No puede pasar la
part
Muy Alta Controles seguros para detectar o MO se b acer partes discrepantes porgue el item ha
pasado a prueba de errores dado el disefio
proceso/producto
Tipos de inspeccion: A) A prueba de error B) Medicion automatizada C) Inspeccién visual/manual

Fuente: Centro de Documentacion, Cargill, Planta KIMBY 2022

EI NPR, o el valor del nimero de prioridades de riesgo lo medimos y/o controlamos segun
su criticidad bajo los colores del seméaforo, donde el color rojo se define como lo critico,
el color verde como "aceptable” o controlado y el color naranja como "prevencion” y
segun esta clasificacion definimos donde faltan controles, si debemos de acortar
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frecuencias o si simplemente debemos de monitorear por un riesgo bajo. A continuacion,
se muestra la clasificacion de colores del seméforo y la relacion del NPR con el color
asignado y visto anteriormente.

NPR
Seguimiento

Los NPR que detonaron un color rojo fueron notificados al superintendente de calidad y
al superintendente de operaciones como parte de las recomendaciones de este proceso de
mejora continua para la implementacion de controles, revisiones del proceso y elaboracion
de un plan de accion atinente a la mejora o control de los puntos detectados como riesgo
0 con gran oportunidad e impacto para la calidad, inocuidad o bien al negocio como tal.

Las salidas de un analisis de AMEF es el NPR y se calcula como el producto de tres
calificaciones cuantitativas, relacionadas cadxa una a los efectos, causas y controles:

Severidad x x Deteccion

A continuacidn, se muestra el Analisis de Modo y Fallo (AMEF) realizado para el proceso
de empaque de la planta Kimby:
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Analisis de Modo y Efecto de la Falla
Fallos Potenciales Condiciones existentes
Proceso Sub - Proceso o Namero de
Modo de fallo potencial Efecto potencial de fallo Causas potenciales de fallo %, Prioridad de
% Riesgo (NPR) -
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE Incumplimiento en el procedimiento de R CeeE e G T e (el dlo copaE edEn e Crrer rams 2 2 28
EMPAQUE EMPAQUE almacenaje B o
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE en el pi imi de en las y/o pt ion del leEraEh e freseintsie 2 2 28
EMPAQUE EMPAQUE almacenaje producto P
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE Incumplimiento en el procedimiento de e e (Garenciade herramientas paralllevar alcabo el almacenaje 3 2 42
EMPAQUE EMPAQUE almacenaje
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ;- j¢\jada rotacién de la materia prima |- Alteracién fisicas en la presentacion del producto carencia o uso inapropiado de la ficha técnica 2 3 36
EMPAQUE EMPAQUE
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE e . ie < : " 14
EIPAQUE EVPAQUE Inadecuada rotacién de la materia prima |- Alteracion fisicas en la presentacion del producto Falta de capacitacién y/o error humano. 2 2 24
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE
° © Inadecuada rotacién de la materia prima |- Alteracién fisicas en la presentacién del producto Deficiencias en el método de valuacién de inventario (PEPS) 2 3 36
EMPAQUE EMPAQUE
CAENEEANIENE UENUERALEE ALMACENAMIENTOIEMPORAUDER |10 0 2o rotacian dellamateria prima n fisicas en la presentacién del producto Métodos de control ineficientes. 3 2 36
EMPAQUE EMPAQUE
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORALDE ;1,4 jada rotacion de la materia prima |- Alteracién fisicas en la presentacion del producto Frecuencia de validacion errénea 2 2 24
EMPAQUE EMPAQUE
_ Alteracion fisicas y/o microbiolgicas en la presentacién
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE
Almacenamiento inadecuado del producto Ineficiencias en la infraestructura 4 3 72
EMPAQUE EMPAQUE .
- Contaminacién cruzada / Desecho
- Alteracion fisicas y/o microbiologicas en la presentacion
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE v/ g 2 Carencia o uso inapropiado de un método de valuacién de
Almacenamiento inadecuado del producto : 2 2 24
EMPAQUE EMPAQUE inventario (PEPS)
- Contaminacién cruzada / Desecho
- fisicas y/o enla 6
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORALDE |52 cenamiento inadecuado del producto Mala distribucién del drea 2 2 24
EMPAQUE EMPAQUE "
- Contaminacién cruzada / Desecho
- Alteracion fisicas y/o microbiologicas en la presentacion
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE : i6n fisicas y/o microbiologi B ! de las iones de
Almacenamiento inadecuado del producto ! o e 2 3 36
EMPAQUE EMPAQUE ) apropiadas segn Ficha técnica
- Contaminacién cruzada / Desecho
F i6n fisicas y/o micr enla 5
CAENEEANIEE UENUERALEE e N OF =M ECRARDE Almacenamiento inadecuado del producto Meétodos de control ine 3 3 54
EMPAQUE EMPAQUE
- Contaminacion cruzada / Desecho
- Alteracion fisicas y/o microbiologicas en la presentacion
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE N N " P N N " "
Almacenamiento inadecuado del producto Pérdida de curvas sanitarias / Limpiezas y desinfecciones 2 3 36
EMPAQUE EMPAQUE
- Contaminacién cruzada / Desecho
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE |, e minacion por objetos extrafios Reclamos (interno / externo) Métodos de control ineficientes 4 3 84
EMPAQUE EMPAQUE GEFE
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE A ) . ) Contaminacisn residual de materiales de empaque u otros
Contaminacion por objetos extrafios Reclamos (interno / externo) £cei 0 a 3 84
EMPAQUE (madera, clavos, grapas, plistico/cinta, reventaduras,insectos)
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE N ) . - i " enelp de recibo de materia
Contaminacién por objetos extrafios Sanciones - Incumplimientos legales. 3 3 63
EMPAQUE EMPAQUE prima
CHENERIEIE UENERALEE ALMACENAMIENTO TEMPORALDE |0 i acién por objetos extrafios Desecho - Impactos en CONC Problemas/Ineficiencias en infraestructura (Disefio Sanitario) 3 2 a2
EMPAQUE EMPAQUE
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE . = Retrasos en la produccion o paros en el proceso por -
Contaminacién por objetos extrafios Incumplimiento en las BPMs (Uso de aretes, ufias, etc... 2 3 42
EMPAQUE EMPAQUE ey retencién de producto 2 ( )
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE . L N o Retrasos en la produccion o paros en el proceso por Incumplimiento y/o Ineficiencias en el programa de
Contaminacién por objetos extrafios A 3 3 63
EMPAQUE EMPAQUE retencién de producto mantenimiento preventivo
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE N . ™ i
Contaminacién por objetos extrafios Quejas Poco control y/o monitoreo sobre objetos sueltos 5 3 105
EMPAQUE EMPAQUE
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORALDE |1, 4\ 1ado etiquetado del producto Alteraciones en la presentacion del producto Falta de capacitacién y/o error humano 2 2 32
EMPAQUE EMPAQUE
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE
EIPAQUE EVPAQUE del producto Deficiencias en la trazabilidad del producto Carencia de un instructivo para llevar a cabo el etiquetado. 2 2 32
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE
1 - . . . . ’ )
PAGUE EVPAQUE Inadecuado etiquetado del producto Mala rotacién del inventario Utensilios para el etiquetado inapropiados 3 a8
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE - - Desecho Carencia de un control de plagas y/o frecuencia de fumigacién
Contaminacion cruzada s - ) 1 2 12
EMPAQUE - Retrasos en la produccion por retencién de lotes. inadecuada
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE N . - Desecho Procedimiento y método de lavado de las dreas/superficies
Contaminacion cruzada N N 2 3 36
EMPAQUE EMPAQUE - Retrasos en la produccién por retencién de lotes inadecuado
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE " . - Desecho Herramientas de lavado y/o utensilios de uso personal sin
Contaminacién cruzada e e . 2 10 120
EMPAQUE - Retrasos en la produccion por retencién de lotes. evidencia de ser desinfectados
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE N . - Desecho o
Contaminacion cruzada N Caida del producto al suelo 2 2 24
EMPAQUE EMPAQUE - Retrasos en la produccién por retencién de lotes
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE lesnEmEE D GuEsh - Desecho 5B G MERES e EaEEh 3 3 54
EMPAQUE EMPAQUE - Retrasos en la produccion por retencion de lotes
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE en las caracteristicas y/o presentacion del .
Uso de las her Falta de capacitacién y/o error humano 2 24
EMPAQUE EMPAQUE producto.
2
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE [ | e tas en las caracteristicas y/o presentacion del | L el usoy limpieza del video et ) a
EMPAQUE EMPAQUE ner producto. P Y impf I
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE . en las c: y/o pi 6n del .
las her Mal las h t: 4 2 4
PAGUE EMPAGUE Uso de las he et al manejo de las herramientas 8
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE . . .
Fallas eléctricas Retrasos en la produccion o paros en el proceso Ineficiencias en el sistema eléctrico 2 1 14
EMPAQUE EMPAQUE
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE Fallas eléctricas Alteraciones en las caracteristicas y/o pi 6n del y/o i en el programa de 2 2 28
EMPAQUE EMPAQUE producto mantenimiento preventivo
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE oy - Incumplimiento con el Sistema de Gestion de Calidad Carencia o mal uso de un instructivo para llevar a cabo la 2 a2
EMPAQUE EMPAQUE & (el ’ - Alteraciones en la trazabilidad del producto limpieza de la maquina
3
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE oy - Incumplimiento con el Sistema de Gestion de Calidad Pl Gl e oo e TERS 2 2
EMPAQUE EMPAQUE & (el U - Alteraciones en la trazabilidad del producto 2 i
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE  |Llenado de formularios erréneo y/o - Incumplimiento con el Sistema de Gestién de Calidad A ]
. ; Frecuencia de validacion inapropiada 3 72
EMPAQUE Alteracion en los datos - Alteraciones en la trazabilidad del producto
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE Llenado de formularios erréneo y/o - Incumplimiento con el Sistema de Gestién de Calidad Pl Gl e oo e FTERD 3 2 a8
EMPAQUE EMPAQUE Alteracion en los datos - Alteraciones en la trazabilidad del producto & Y
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE Llenado de formularios erréneo y/o - Incumplimiento con el Sistema de Gestién de Calidad . .
. Meétodos de control ineficientes 3 72
EMPAQUE EMPAQUE Alteracion en los datos - Alteraciones en la trazabilidad del producto
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE en las y/o pi del
Métodos de control ineficientes 3 63
EMPAQUE EMPAQUE producto
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE en las car isti y/o ion del v TERE A e (A miv G fomratas) 3 3 63
EMPAQUE EMPAQUE producto Propl
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE N enlas isti y/o ion del el dle cpeEsmsye Eer hmems 2 2
EMPAQUE EMPAQUE g p P Y
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Andlisis de Modo y Efecto de la Falla

Fallos Potenciales Condiciones existentes
Proceso Sub - Proceso 2 Numero de
Modo de fallo potencial Efecto potencial de fallo Causas potenciales de fallo S Prioridad de
- - % Riesgo (NPR)
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) 'e'r';:;;?ﬂe""'e"“’ G Cll preEtimno e Alteraciones en la presentacion del producto Carencia de un procedimiento 3 2 (@ a2
imiento en el imiento de B
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) ot Falta de capacitacion y/o error humano 7 a 2 56
enel de . _
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Poca o Nula supervision operativa 3 2 |® a2
empaque
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) WMETHI COCHLDS enllas S e Carencia o uso inadecuado de la ficha técnica 2 3 (@ 30
fuera de especificacion producto
- ~Retrasos en T G paros en el proceso
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Material de empaque y/o Semielaborado | Almacenamiento inapropiado 3 3 |® a5
fuera de especificacion .
- Mala rotacion s
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) (¥ LN G G /(0 S D Retrasos en la produccion o paros en el proceso Desviaciones en la Temperatura del producto 3 3 @ a5
fuera de especificacion
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) TR OGO S D Reclamos | Desecho Inadecuada apariencia del producto a 3 60
fuera de especificacion
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacion por objetos extrafios Reclamos (intermo / externo) Métodos de control ineficientes s 3 105
; . . Contaminacién residual de materiales de empaque u otros
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacién por objetos extrarios Reclamos (interno / externo) e T 4 3 84
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminaci6n por objetos extrafios Incumplimiento en el procedimiento de recibo de materia prima 4 3 84
- legales
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacion por objetos extrafios L"f;fﬁf;gs’as en mal estado al proceso / Mala manipulacion 5 7 @ 245
7
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacién por objetos extrafios Desecho - Impactos en CONC ias en (Disefio Sanitario) 3 2 @ a2
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacion por objetos extrafios Incumplimiento en las BPMs (Uso de aretes, ufias, etc..) 2 3 @ a2
Retrasos en la i6n o paros en el proceso por
retencion de producto — -
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacion por objetos extrafios Incumplimiento y/o Ineficiencias en el programa de 4 3 84
mantenimiento preventivo
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacién por objetos extrafios Quejas Poco control y/o monitoreo sobre objetos sueltos 5 3 105
Uso incorrecto de la materia prima y/o entas vio def
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) s prima y/ producto Falta de capacitacién y/o error humano 3 2 |m a2
semielaborado
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) eclinconsc oSSt A e/ Reclamos Poca o Nula supervisién operativa 7 K 2 @ a2
semielaborado
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) esclinconeciolcRliaipaterialprinal/o Sanciones - Incumplimientos legales. Métodos de control ineficientes 3 3 63
semielaborado
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Desviaciones en las unidades declaradas Fallas en el equipo 2 42
i 3
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Desviaciones en las unidades declaradas Falta de capacitacion y/o error humano 2 a2
7
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Desviaciones en las unidades o legales :’::J’::'C:;Z delbpallstaiconlizslcanticactsipiceciniS Sot 3 2 a2
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Desviaciones en las unidades | D i Métodos de control ineficientes 3 3 63
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacién cruzada Uso de cajas no lavadas E 3 54
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacion cruzada LML 37 D 6O eiD 60 S (R e s 2 3 (@ 36
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacion cruzada Caida del producto al suelo 2 2 @ 24
Herramientas de lavado y/o utensilios de uso personal sin
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacién cruzada ——— [Tt o 2 10 120
6
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacion cruzada - Retrasos en la produccion por retencion de lotes Lavado de manos inadecuado 3 3 54
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacion cruzada Presencia de condensacion E 2 @ 36
EMPAQUE . N Carencia de un control de plagas y/o frecuencia de fumigacion N 2 @ 12
inadecuada
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Contaminacién cruzada Poca supervision del producto al caer del IQF 3 3 54
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Temperatura desviada Definicion de rangos de Temperatura inapropiado 1 1 @ e
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Temperatura desviada - e o 6n del ‘::j’::g: eI conlles meR s adicuades et 2 1 @ 12
e
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Temperatura desviada Almacenamiento inapropiado 6 2 3 @ 36
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Temperatura desviada FiRetrasosieniiaiprodiiccidnio|parosientel|proceso Ineficiencias en el sistema de refrigeracion 2 1 @ 12
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Temperatura desviada Desviaciones en Ia linea (Velocidad) 3 3 54
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Falla en el seteo de la maquina Retrasos en la produccion o paros en el proceso Falta de capacitacion y/o error humano 4 2 |@ 40
EMPAGUE e ——— N, en las yio del  |Carencia de un procedimiento para el uso adecuado de la 3 . le =0
producto méquina
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Falla en el seteo de la maquina Sanciones - Incumplimientos legales Métodos de control ineficientes s 4 3 60
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Falla en el seteo de la maquina Frecuencia de validacién inapropiada 4 3 60
. Desecho y/o
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Falla en el seteo de la maquina Poco o nulo seguimiento operativo 3 3 @ a5
Carencia o uso inadecuado de la cubierta . _
y
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) R e e et Falta de capacitacién y/o error humano 2 @ 36
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Carencia o uso inadecuado de la cubierta _ |, 1 1acion de producto - Desecho Carencia de una guia para el correcto uso 6 3 2 |® 36
separadora (Separador linea manual vs IQF)
Carencia o uso inadecuado de la cubierta s
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) B e B Rar Poca o Nula supervision operativa 3 54
EMPAQUE I ——— - Alteraciones en la presentacion del producto (Variacién de |Poco o nulo v en los y R e 10
peso) procedimientos de medicion (interno y externo)
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Falla en el seteo de peso del candilén Reclamos Incumplimiento y/o Ineficiencias en el programa de 5 3 3 @ 45
mantenimiento preventivo
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Falla en el seteo de peso del candilon Desecho | Retrabajo (AT Gl (R e G (23 PEEhs Co UM EN® ¢ 6 3 90
semielaborado
Lienado de formularios erréneo y/o
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Tty Frecuencia de validacién inapropiada 3 72
= con el Sistema de Gestion de Calidad
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Lienado de formularios erraneo y/o Falta de capacitacion /o error humano 8 3 2 @ 48
Alteracion en los datos
T ————— - enla del producto
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) enado de formularios erroneo y/o Métodos de control ineficientes 3 72
Alteracion en los datos
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) (N R o L) e MED QS ks Shll= 0 ¢l Falta de capacitacién y/o error humano 3 2 (@ a2
transportadoras producto
1 | I B s i -
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) l:‘::::;‘;:::;‘-‘a del producto alas bandas | 0o por acumulacion de producto en la banda Poca o Nula supervision operativa 7 3 2 @ 4
Inadecuada carga del producto a las bandas .
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) e Reclamos | Incumplimientos Legales Contaminacion residual de materiales (bolsa, caja) 3 3 63
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Métodos de control ineficientes 3 63
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) Alteracidn en las caracteristicas y/o del de 6 (anivel de formatos) 7 3 3 63
producto
EMPAQUE EMPAQUE (ISHIDA) i i Falta de capacitacion y/o error humano 2 42
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s de Modo y Efecto de la Falla
Fallos Potenciales Condiciones existentes
Proceso Sub - Proceso S Numero de
Modo de fallo potencial Efecto potencial de fallo Causas potenciales de fallo Prioridad de
Riesgo (NPR)
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL incumplimiento en el procedimiento de | ajiaraciones en o gramaje del producto erificacin 10 Actualizacion de a lista de rangos de pesos 2 2 @ 28
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL IncumpIimiento en el procedimiento de | ctamos | o | jento de i en 1a validacion def arranque de calidad 3 s 63
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL IncumpIIIento en el procedimiento de | uranajo | Rectamos Faita de capacitacion y/o error humano 4 2 s6
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL InCUmPIITIENto e el ProGedimienta de | ganciones - ncumplimientos legales Poca o Nula supervision operativa 3 2 @ a2
EmPAQUE EMPAQUE VERTICAL iaterial de empaque ylo Semielaborado. | ajieraciones en la presentacion def producto Carencia o uso inadecuado de la ficha técnica 2 s |® 30
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL iaterial de ermpaque ylo SemiSIabOrado. | cirasos en fa producei6n o paros en i proceso Amacenamiento inapropiado 3 3 |@ 4
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL iaterlal de cmpaque vio 6n de producto por i Desviaciones en I Temperatura del producto 3 s @ as
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL aterial do empadue v/o Semielaborado  |qociamos | Desecno Inadecuada apariencia del producto 4 3 60
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL (Contaminacién por objetos extrafios Meétodos de control ineficientes 5 3 105
(interno / externo)
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL (Contaminacion por objetos extrafos Contaminacion residual ne'ma(ermles de empaque u otros a 3 84
(madera, clavos, grapas, plastico, reventaduras de banda)
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL (Contaminacién por objetos extrafos Incumplimiento en el procedimiento de recibo de materia prima a 3 84
- legales
EmPAQUE EMPAQUE VERTICAL Contaminacién por objetos extranos inareeo do cajas en ms! estado al proceso / Mala menipulacion s 7 |@ 25
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL [Contaminacion por objetos extrafos Desecho - Impactos en CONC en (Disefio Sanitario) 3 2 | a2
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL 'Contaminacion por objetos extrafios Incumplimiento en las BPMs (Uso de aretes, ufias, etc..) 2 3 a2
Retrasos en la produccion o paros en el proceso por
retencion de producto
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL 'Contaminacion por objetos extrafnos Incumplimiento y/o Ineficiencias en el programa de 4 3 84
mantenimiento preventivo
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL 'Contaminacion por objetos extrafios Quejas Poco control y/o monitoreo sobre objetos sueltos 5 3 105
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Uso incorrecto de la materia prima y/o en las vio del Falta de capacitacion y/o error humano 3 2 | a2
semielaborado producto
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Uso incorrecto de la materia prima y/o Reclamos Poca o Nula supervision operativa 2 2 |@ 28
semielaborado
emPAQUE EMPAQUE VERTICAL Uso incorrecto de la materia prima ¥/o  |gnciones - incumplimientos legates Métodos de control ineficientes 3 3 63
en las vio ion del
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Mal estado del material de empaque producto Métodos de control ineficientes 3 3 a5
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Mal estado del material de empaque Retrasos en la produccion | Almacenamiento inapropiado 3 3 | a5
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Mal estado del material de empaque [Reclamos Mala manipulacion / Contaminacion cruzada 2 3 |@ 30
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Mal estado del material de empaque Desecho | Devolucion | Retrabajo Deficiencias en el procedimiento de recibo de materia prima 3 2 | 30
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Desviaciones en la cantidad o peso del [Reclamos, Desecho - Impactos en CONC Incorrecto seteo de la maquina 3 3 63
producto_declarado
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Desviaciones en la cantidad o peso del Sanciones - Incumplimientos legales Métodos de control ineficientes 3 3 63
producto_declarado
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Problemas en el sellado del producto Desecho - Impactos en CONC Carencia de una guia para la colocacion del film 2 2 | 24
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Problemas en el sellado del producto Retrabajo Mal estado del equipo 3 3 54
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Problemas en el sellado del producto Retrasos en el despacho del producto por retencion de lotes |Falta de capacitacién y/o error humano 2 2 |® 24
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Problemas en el sellado del producto Sanciones - Incumplimientos legales Métodos de control ineficientes 3 3 54
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Problemas en el sellado del producto Reclamos Silicon y Teflon fuera de vida util 2 2 |® 24
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Fallas en el equipo a utilizar del producto por Mal uso del equipo - Carencia de un instructivo de uso 3 2 a2
en las T yio del yio en el programa de
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Fallas en el equipo a utilizar roducto mantenimiento preventive 3 3 63
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Fallas en el equipo a utilizar Retrasos en la produccién o paros en el proceso Poca comunicacion entre las areas 2 2 |® 28
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Contaminacion cruzada Uso de cajas no lavadas 3 3 54
Procedimiento y método de lavado de las reas/superficies -
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Contaminacion cruzada inadecuado 2 3 36
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Contaminacion cruzada Caida del producto al suelo 2 2 | 24
- Desecho
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Contaminacion cruzada Herramientas de lavado y/o utensilios de uso personal sin 2 10 120
5 evidencia de ser desinfectados
- Retrasos en la produccion por retencion de lotes
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Contaminacion cruzada Lavado de manos inadecuado 3 3 54
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Contaminaci6n cruzada Presencia de condensacion 3 2 | 36
. Garencia de un control de plagas /o frecuencia de fumigacion -
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Contaminacion cruzada e e 1 2 @ 12
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Temperatura desviada Definicién de rangos de Temperatura inapropiado 1 1 |m® 6
- en las is -as y/o 6n del
roducto rencia de una lista con las temperatur: sados segan
EmPAQUE EMPAQUE VERTICAL rermporatura desviada s Carencia de una lsta con las temperaturas adecuados seot 2 1 12
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Temperatura desviada | Almacenamiento inapropiado 2 3 |m® 36
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Temperatura desviada Desviaciones en la linea 3 3 54
EmPAQUE EMPAQUE VERTICAL Instrumentos de medicion no calibrados  |Uso de materia prima fuera de especificacion Poce 0 nulo sequimiento me! ontos de 2 1|le 12
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Mala manipulacién del video jet Retrabajo Falta de capacitacion y/o error humano a 2 |® 40
EmPAQUE EMPAQUE VERTICAL Mala maniputacin del video Jet lteraciones en las vio del | Carencia do un procedimiento para o uso de las recetas 2 2 | 20
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Mala manipulacién del video jet Retrasos en el despacho del producto por retenci Ausencia de un instructivo para la limpieza del video jet 4 2 |® 40
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Mala manipulacién del video jet g.:r\-,(:lir.\;irgplsncumpllmvemos legales | Reclamos | Qsélxr;:z;on de producto en la linea (Irrespeto a los 30 cm de a 3 60
Lienado de formularios erréneo y/o - Incumplimiento con el Sistema de Gestion de Calidad .
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL | Alteracion en los datos - Alteraciones en la trazabilidad del producto Frecuencia de validacion inapropiada 3 72
Lienado de formularios erréneo y/o - Incumplimiento con el Sistema de Gestion de Calidad acitac -
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL ienado de formularios i omes b 1 wasabitidad 41 ot Falta de capacitacion y/o error humano 3 2 |® 48
Lienado de formularios erréneo y/o - Incumplimiento con el Sistema de Gestion de Calidad . 3
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL | Alteracion en los datos - Alteraciones en la trazabilidad del producto Métodos de control ineficientes 3 72
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Alteraciones en la trazabilidad del producto |Retrabajo 2:':')“"" cado (lote, fecha de vencimiento, registro sanitario, 3 3 72
EmPAQUE EMPAQUE VERTICAL det producto E legates Falta do codificacion del producto. codificacion borrosa o en 2 3 |®  as
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Alteraciones en la trazabilidad del producto |Retrasos en el despacho del producto por retencion de lotes entre la ion del y la etiqueta 2 3 |& a8
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Alteraciones en la trazabilidad del producto |Reclamos Uso inadecuado del material de empaque 3 2 |& a8
Desajuste de los parametros de los Reclamos
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL [Eeermmderitodaium Desecho Meétodos de control ineficientes 3 96
- Legales
Desajuste de los parametros de los Reclamos
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Detectores de Metales #1,#2,#4 g:::ic:nopg incumplimientos Legales Poco o nulo seguimiento metrologico del detector 4 1 32
Desajuste de los parametros de los Reclamos
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL Doteatores te Motalos 11 #2415 Desecho Falta de capacitacion y/o error humano 2 64
- Legales
en las vio del
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL |\Verificaciones/Validaciones inadecuadas producto Métodos de control ineficientes 3 63
en las vio del
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL |\VVerificaciones/\alidaciones inadecuadas producto de (a nivel de formatos) 3 3 63
en las yio del -
EMPAQUE EMPAQUE VERTICAL |\VVerificaciones/\alidaciones inadecuadas producto Falta de capacitacion y/o error humano 2 |4 42
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Analisis de Modo y Efecto de la Falla

Fallos Potenciales Condiciones existentes
Proceso Sub - Proceso 2 Nimero de
Modo de fallo potencial Efecto potencial de fallo Causas potenciales de fallo % @Q} Prioridad de
5 % % Riesgo (NPR)
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL | e P enel de D 6 Carencia de un procedimiento de despacho del producto 2 2 @ 28
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL [1190m0 1 enel de Falta de capacitacion y/o error humano 2 2 |® 28
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. |neumplimiento en el proce Perdida de trazabilidad Poca o Nula supervision operativa 2 3 @ a2
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL  [Productos fuera de especificacion Devolucion Poco o nulo seguimiento de la rotacion del inventario 2 3 @ a2
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL [Productos fuera de - i legales Métodos de control ineficientes 3 3 63
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL  [Productos fuera de especificacion Reclamos Falta de capacitacion y/o error humano 3 2 @ a2
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. |Contaminacién por objetos extrafios Reclamos (interno / externo) Métodos de control ineficientes a 3 84
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL |Contaminacién por objetos extrafios Reclamos (interno / externo) Contaminacion residual de materiales de empaque u otros a 3 84
(madera, clavos, grapas, plastico, reventaduras de banda)
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. |Contaminacién por objetos extrafios sanciones - Incumplimientos legales Incumplimiento en el procedimiento de recibo de materia prima 3 3 63
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. |Contaminacién por objetos extrafios Sanciones - Incumplimientos legales Ieng:Spor:cee::ﬁS en mal estado al proceso / Mala manipulacion 5 7 @ 245
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. [Contaminacién por objetos extrafios Desecho - Impactos en CONC Problemas/Ineficiencias en infraestructura (Disefio Sanitario) 3 2 @ a2
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL |Contaminacién por objetos extrafios s:;;i‘i en la venta o paros en el proceso por retencion de |\ s imiento en las BPMs (Uso de aretes, ufias, etc..) 2 3 |@ a2
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL | Contaminacisn por objstos extrafos Retrasos en la venta o paros en el proceso por retencién de |Incumplimiento y/o Ineficiencias en el programa de B B 63
producto mantenimiento preventivo
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. |Contaminacién por objetos extrafios Quejas Poco control y/o monitoreo sobre objetos sueltos B 3 105
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL |Mal estado del material de empaque ::;Z':;‘g"es en las caracteristicas y/o_presentacion del Métodos de control ineficientes 3 3 54
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL . [Mal estado del material de empaque Reclamos Deficiencias en el proceso de empaque a 3 72
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL |Mal estado del material de empaque Reclamos Mala manipulacién 2 3 |@ 36
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. [Mal estado del material de empaque Desecho - Impactos en CONC Almacenamiento inapropiado 2 3 @ 36
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL |Contaminacion cruzada - Desecho o Uso de cajas no lavadas 3 3 54
- Retrasos en la venta por retencion de lotes
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL  |Contaminacién cruzada - Desecho 5 Procedimiento y método de lavado de las dreas/superficies 2 3 36
- Retrasos en la venta por retencion de lotes inadecuado
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL  |Contaminacién cruzada - Desecho 5 Caida del producto al suelo 2 2 24
- Retrasos en la venta por retencién de lotes
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL  |Contaminacién cruzada - Desecho . Herramientas de lavado ylo utensilios de uso personal s 2 10 120
- Retrasos en la venta por retencion de lotes evidencia de ser desinfectados
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL  |Contaminacién cruzada - Desecho s Lavado de manos inadecuado 3 3 54
- Retrasos en la venta por retencion de lotes
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL |Contaminacion cruzada - Desecho . Presencia de condensacion 4 2 8
- Retrasos en la venta por retencion de lotes
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. |Contaminacién cruzada - Desecho . Carencia de un control de plagas y/o frecuencia de fumigacion 1 2 12
- Retrasos en la venta por retencion de lotes inadecuada
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL |Contaminacion cruzada - Desecho o Condiciones de transporte inadecuadas 3 3 54
- Retrasos en la venta por retencion de lotes
- enlas isticas y/o del
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL  [Temperatura desviada producto Definicion de rangos de Temperatura inapropiado 1 1 @ 6
- Retrasos en la venta o paros en el proceso
- iones en las i yio del
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. [Temperatura desviada producto Carencia de una lista con la temperatura adecuada 2 1 @ 12
- Retrasos en la venta o paros en el proceso
E enlas i yio del
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL [Temperatura desviada producto Poco o Nulo seguimiento sobre la Temperatura 2 2 @ 24
- Retrasos en la venta o paros en el proceso
- enlas i vio del
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL [Temperatura desviada producto Métodos de control ineficientes 3 3 54
- Retrasos en la venta o paros en el proceso
- enlas yvio del
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL [Temperatura desviada producto c de i 3 3 54
- Retrasos en la venta o paros en el proceso
- iones en las icas y/o del
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL [Temperatura desviada producto Fallas en el sistema de refrigeracion 2 1 @ 12
- Retrasos en la venta o paros en el proceso
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL |Condiciones del cami6n inapropiadas - Devolucion Carencia de un lista con las condiciones minimas que el 2 1 | 12
- Reclamos transporte debe de cumplir
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL |Condiciones del camién inapropiadas - Devolucion Poco o nulo seguimiento de las condiciones del camion 3 54
- Reclamos despuss de ser aprobado
3
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL |Condiciones del camion inapropiadas . g::?a';co';" Incumplimiento del proveedor 7 126
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL [Instrumentos de medicion no calibrados Despacho de fuera de de 3 |®@ 30
5 6n de i en mal estado
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL [Instrumentos de medicién no calibrados Despacho de fuera de 2 1 @ 10
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL [Instrumentos de medicién no calibrados Despacho de productos fuera de especificacion Poco o nulo en los de 1 |® 10
medicion (interno y externo)
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOcAL |'enado de formularios erroneo y/o - Incumplimiento con el Sistema de Gestion de Calidad Frecuencia de validacion inapropiada 3 72
Alteracion en los datos - Alteraciones en la trazabilidad del producto
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LocAL |Llenado de formularios erréneo y/o - Incumplimiento con el Sistema de Gestion de Calidad Falta de capacitacién y/o error humano 3 2 | a8
Alteracion en los datos - Alteraciones en la trazabilidad del producto
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOcAL |L'enade de formularios erréneo y/o - Incumplimiento con el Sistema de Gestion de Calidad Métodos de control ineficientes 3 72
Alteracion en los datos - Alteraciones en la trazabilidad del producto
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL enla del producto - legales Métodos de control ineficientes 2 3 a8
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL enla del producto Falta de capacitacion y/o error humano 2 2 32
\Variaciones en el pesado de producto - Variaciones entre el inventario fisico vs SAP Carencia de un instructivo para llevar a cabo el pesaje de
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL @ P P - Devoluci6n P pesa 2 2 @ 20
terminado materia prima
- Reclamos
\ariaciones en el pesado de producto - Variaciones entre el inventario fisico vs SAP
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. [/26eon P P! - Devolucion Falta de capacitacion y/o error humano 2 2 |@ 20
- Reclamos
\Variaciones en el pesado de producto - Variaciones entre el inventario fisico vs SAP Poco o nulo en los i de
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL P P - Devolucién 0 N 2 1 @ 10
terminado medicion (interno y externo)
- Reclamos
\ariaciones en el pesado de producto - Variaciones entre el inventario fisico vs SAP
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. |/41¢0 P P - Devolucion Lienado de formularios erréneo y/o Alteracion en los datos 3 3 @ as
- Reclamos
ciones en of pesado de producto - Variaciones entre el inventario fisico vs SAP
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL [ /8n6ean P P! - Devolucion OMs desactualizadas ( HPI) 2 3 |® 30
- Reclamos
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL = i A"e’a‘?“’"es:::‘el";z”;;rf del producto Métodos de control ineficientes 3 63
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL |Ver s i A"““,"’"”:::L;’zz";gg’ del producto de verificacion i (a nivel de formatos) 3 3 63
DESPACHO DEL PRODUCTO DESPACHO DE PRODUCTO LOCAL. |Ver i Alteraciones en el despacho del producto Falta de capacitacién y/o error humano 2 |® a2
\Variaciones a nivel de SAP
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Analisis de Modo y Efecto de la Falla
Fallos Potenciales
Proceso Sub - Proceso =,
Modo de fallo potencial Efecto potencial de fallo Causas potenciales de fallo D
% Riesgo (NPR)
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO @imacenamisntieslecctosnizonss ng Caliss 7 et Falta de capacitacion y/o error humano 2 24
asignadas producto
Almacenamiento del producto en zonas n en eristicas y/o del R
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO IR M L) (RSO CR ZHES 1D en las vk e Poca capacidad en las camaras de almacenaje 3 54
asignadas producto
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Inadecuada rotacién de la materia prima - Alteracion fisicas en la presentacion del producto Carencia o uso inapropiado de la ficha técnica 3 36
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Inadecuada rotacion de la materia prima |~ /\lteracion fisicas en la presentacion del producto Falta de capacitacion y/o error humano 2 24
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Inadecuada rotacion de la materia prima |~ /\lteracion fisicas en la presentacion del producto Deficiencias en el método de valuacisn de inventario (PEPS) 3 36
— Alteracion fisicas en la presentacion del pr .
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Inadecuada rotacién de la materia prima B D G G [ I ) G (el Métodos de control ineficientes 3 54
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Inadecuada rotacion de la materia prima |~ Alteracion fisicas en la presentacion del producto Frecuencia de validacion errénea 2 24
B fisicas y/o 6gicas en la pi
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO Ti Do del producto Ineficiencias en la infraestructura 3 72
- Contaminacion cruzada / Desecho
" LSS FEBEn R °" | carencia o uso inapropiado de un método de valuacion de
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO Ti Do del producto SR 2 24
inventario (PEPS)
- Contaminacion cruzada / Desecho
E fisicas y/o 6gicas en la pi 6
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO Ti Do del producto Mala distribucion del érea 2 24
- Contaminacion cruzada / Desecho
E 6n fisicas y/o 6gicas en la pi o P
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO i DO del producto Psconocimiento de 12 condic 3 |® 36
- Contaminacion cruzada / Desecho aprop o
E ion fisicas y/o 6gicas en la pi
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO i Do del producto Métodos de control ineficientes 3 54
- Contaminacion cruzada / Desecho
E fisicas y/o 6gicas en la pi 6
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO i Do del producto Pérdida de curvas sanitarias / Limpiezas y desinfecciones 3 36
- Contaminacion cruzada / Desecho
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Alteraciones en la presentacion del producto Falta de capacitacion y/o error humano 2 32
del producto
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Deficiencias en la trazabilidad del producto Carencia de un instructivo para llevar a cabo el etiquetado 2 32
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion por objetos extrarios Reclamos (interno / externo) Métodos de control ineficientes 3 84
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion por objetos extrarios Reclamos (interno / externo) Contaminacién residual de materiales de empaque u otros 3 84
(madera, clavos, grapas, plastico, reventaduras de banda)
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion por objetos extrafios Sanciones - Incumplimientos legales Incumplimiento en el procedimiento de recibo de materia prima 3 63
FRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO |Contaminacion por abistos extranos e ingreso do cajes n el estado i proceso / Mala maniputacion 7 | 2as
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion por objetos extrarios Desecho - Impactos en CONC eni efio Sanitario) 2 a2
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion por objetos extrarios Retrasos en la produccién o paros en el proceso por Incumplimiento en las BPMs (Uso de aretes, ufias, etc..) 3 42
retencion de producto
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO S, Retrasos en la produccion o paros en el proceso por Incumplimiento y/o Ineficiencias en el programa de g -
retencion de producto mantenimiento preventivo
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacién por objetos extrafios Quejas Poco control y/o monitoreo sobre objetos sueltos 3 105
) - Desecho
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion cruzada Uso de cajas no lavadas 3 54
- Retrasos en la produccion por retencion de lotes
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion cruzada [z . Procedimiento y método de lavado de las dreas/superficies 3 @ 36
- Retrasos en la produccion por retencién de lotes inadecuado
R - Desecho .
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion cruzada Caida del producto al suelo 2 24
- Retrasos en la produccion por retencion de lotes
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion cruzada [ , eSS O S S RS DU ) Sl 10 120
- Retrasos en la producci6n por retencion de lotes evidencia de ser desinfectados
) - Desecho
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion cruzada Lavado de manos inadecuado 3 54
- Retrasos en la produccion por retencion de lotes
. - Desecho
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion cruzada . Presencia de condensacion 3 72
- Retrasos en Ia produccion por retencion de lotes
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Contaminacion cruzada pE==sio . R R I CI D T E E OIS LD 2 12
- Retrasos en la produccisn por retencion de lotes inadecuada
E en las yvio del
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Temperatura desviada producto Definicion de rangos de Temperatura inapropiado 1 6
_ Retrasos en la produccion o paros en el proceso
E en las isticas y/o 6n del
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Temperatura desviada producto Carencia de una lista con la temperatura adecuada 1 12
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
E en las isticas y/o del
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Temperatura desviada producto Poco o Nulo seguimiento sobre la Temperatura 2 |@ 24
_ Retrasos en la produccion o paros en el proceso
E en las isticas y/o 6n del
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Temperatura desviada producto Métodos de control ineficientes 3 54
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
E en las isticas y/o
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Temperatura desviada producto Colocacion de producto en dreas no aptas 3 54
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
E enlas yio del
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Temperatura desviada producto de i6n no 1 12
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
E en las isticas y/o 6n del
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Temperatura desviada producto Fallas en el sisterma de refrigeracion 1 |l® 12
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Instrumentos de medicion no calibrados |Uso de materia prima fuera de especificacion Recejolnuio Solice e 1 12
medicion (interno y externo)
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Fallas eléctricas Retrasos en la produccion o paros en el proceso Ineficiencias en el sistema eléctrico 1 14
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Fallas eléctricas Alteraciones en las caracterfsticas y/o det en el programa de 2 |® 28
producto mantenimiento preventivo
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Fallas en el sistema de refrigeracion Retrasos en la produccion o paros en el proceso Poco o Nulo seguimiento/verificacion 1 14
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Fallas en el sistema de refrigeracion Sal=s) V2 = CRCIEEIERRES 3 63
producto mantenimiento preventivo
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Fallas en el sistema de refrigeracion Desecho - Impactos en CONC Métodos de control ineficientes 1 7
- Desecho
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Producto no identificado Retrasos en la produccion o paros en el proceso por Falta de capacitacion y/o error humano 2 32
retencion de producto
- Desecho
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Producto no identificado -Retrasos en la produccién o paros en el proceso por Carencia de un instructivo para el etiquetado del producto 2 32
retencion de producto
[ Falta de una guia para el manejo adecuado del producto en
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Producto no identificado -Retrasos en la produccién o paros en el proceso por 2 32
) almacenamiento temporal
retencion de producto
- Desecho
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO Producto no identificado -Retrasos en la produccion o paros en el proceso por Meétodos de control ineficientes 3 a8
retencion de producto
en las isticas fisicas
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO i Do ey Desecho - Impactos en CONC Métodos de control ineficientes 3 72
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO T Do Solies) isice Gala o cLl Mal Manejo del producto 3 a8
del producto producto
Incumplimiento en las caracteristicas fisicas .
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO e g0 €1 3 coracterfsticas f1Sicas | pociamos | Desecho Roptura de la cadena de frio 2 32
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO Ti Do eracion en las v del Métodos de control ineficientes 3 63
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO i Do i [t enl= C] cEl de i (a nivel de formatos) 3 63
PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO T Do i et 2 el Falta de capacitacion y/o error humano 2 |® a2
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Analisis de Modo y Efecto de la Falla

Fallos Potenciales

ones existentes

Numero de

Proceso Sub - Proceso
Modo de fallo potencial Efecto potencial de fallo Causas potenciales de fallo Prioridad de
= ~_Riesgo (NPR) -
PRODUCTOS DE INNOVAGION PRODUCTOS DE INNOVAGION | Almacenamiento del producto en zonas no | Alteraciones en las caracteristicas /o presentacion def Falta de capacitacion y/o error humano > e 24
asignadas producto
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  [Almacenamiento del producto en zonas no en las caracteristicas y/o det Poca capacidad en las camaras de almacenaje 3 54
asignadas producto
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Inadecuada rotacién de la materia prima |- Alteracion fisicas en la presentacion del producto Garencia o uso inapropiado de Ia ficha técnica s |® 36
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Inadecuada rotacién de la materia prima |- Alteracion fisicas en la presentacion del producto Falta de capacitacion y/o error humano 2 |® 24
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Inadecuada rotacién de la materia prima |- Alteracion fisicas en la presentacion del producto Deficiencias en el método de valuacion de inventario (PEPS) 3 36
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Inadecuada rotacion de la materia prima |- Alteracion fisicas en la presentacion del producto Meétodos de control ineficientes 3 54
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Inadecuada rotacion de la materia prima |- Alteracion fisicas en la presentacion del producto Frecuencia de validacion erronea 2 |® 24
R 6n fisicas y/o sgicas en
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Almacenamiento inadecuado del producto Ineficiencias en la infraestructura 3 72
- Contaminacién cruzada / Desecho
o oas y/o enla Garencia o uso inapropiado de un método de valuacién de
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Almacenamiento inadecuado del producto prop 2 | 24
inventario (PEPS)
- Contaminacion cruzada / Desecho
- 6n fisicas y/o
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Almacenamiento inadecuado del producto Mala distribucion del érea 2 |® 24
- Contaminacién cruzada / Desecho
Al fisicas y/o o de
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Almacenamiento inadecuado del producto h 3 36
. apropiadas seguin Ficha técnica
- Contaminacién cruzada / Desecho
- 6n fisicas y/o enla
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Almacenamiento inadecuado del producto Meétodos de control ineficientes 3 54
- Contaminacién cruzada / Desecho
- Al isicas y/o
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Almacenamiento inadecuado del producto Perdida de curvas sanitarias / Limpiezas y desinfecciones 3 | 36
- Contaminacién cruzada / Desecho
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  [Mala del producto enla del producto Falta de capacitacion y/o error humano 2 |® 32
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Mala manipulacion del producto eti o enla del producto Carencia de un instructivo para llevar a cabo el etiquetado 2 |® 32
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacion por objetos extrafios Reclamos (interno / externo) Métodos de control ineficientes 3 84
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacion por objetos extrafios Reclamos (interno / externo) Contaminacién residual de materiales de empaque u otros 3 84
(madera, clavos, grapas, plastico, reventaduras de banda)
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacion por objetos extrafios Sanciones - Incumplimientos legales Incumplimiento en el procedimiento de recibo de materia prima 3 63
PRODUGTOS DE INNOVAGION PRODUGTOS DE INNOVAGION | Contaminacion por obiotos extranos Sanciones - incumplimientos fegates e do cojas on ma estaco ol proceso/ Mala manipulacion 7 | 2as
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacion por objetos extrafios Desecho - Impactos en CONC en (Diserio Sanitario) 2 @ a2
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacion por objetos extrafios e a0 © paros en el proceso por Incumplimiento en las BPMs (Uso de aretes, unas, etc..) 3 @ a2
RODUCTOS DE INNOVAGION PRODUCTOS DE INNOVACION | Contaminacion por objetos extranos Retrasos en la produccion o paros en el proceso por Incumplimiento y/o Ineficiencias en el programa de 3 o3
retencion de producto mantenimiento preventivo
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacién por objetos extrafios Quejas Poco control y/o monitoreo sobre objetos sueltos 3 105
) . i - Desecho
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacién cruzada i Uso de cajas no lavadas 3 54
- Retrasos en la produccion por retencion de lotes
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION Contaminacién cruzada - Desecho s Procedimiento y método de lavado de las reas/superficies 3 _J 36
- Retrasos en la produccisn por retencion de lotes inadecuado
- Desecho . _
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacién cruzada ; Caida del producto al suelo 2 |® 24
- Retrasos en la produccisn por retencion de lotes
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacion cruzada - Desecho . . Herramientas de lavado y/o utensilios de uso personal sin 10 120
- Retrasos en la produccisn por retencion de lotes evidencia de ser desinfectados
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacion cruzada - Desecho . . Lavado de manos inadecuado 3 54
- Retrasos en la produccisn por retencion de lotes
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacion cruzada - Desecho Presencia de condensacion 3 72
- Retrasos en la produccion por retencion de lotes
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Contaminacion cruzada - Desecho Carencla de un control de plagas y/o frecuencia de fumigacion 2 & 12
- Retrasos en la produccion por retencion de lotes inadecuada
~ Alteraciones en las caracteristicas y/o_presentacion del
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Temperatura desviada producto Definicion de rangos de Temperatura inapropiado 1 6
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
= en las eristicas y/o del
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Temperatura desviada producto Carencia de una lista con la temperatura adecuada 1 |l® 12
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
= en las yio del
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Temperatura desviada producto Poco o Nulo seguimiento sobre la Temperatura 2 @ 24
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
= en las isticas y/o on del
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION Temperatura desviada producto Métodos de control ineficientes 3 54
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
— Alteraciones en las caracteristicas y/o_presentacion del
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Temperatura desviada producto Colocacion de producto en dreas no aptas 3 54
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
~ Alteraciones en las caracteristicas y/o_presentacion del
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Temperatura desviada producto de i6n no 1 |le 12
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
E en las Tsticas y/o del
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Temperatura desviada producto Fallas en el sistema de refrigeracion 1 |l® 12
- Retrasos en la produccion o paros en el proceso
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Instrumentos de medicién no calibrados Uso de materia prima fuera de especi Poco o nulo en los de 1 12
medicion (interno y externo)
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Fallas eléctricas Retrasos en la produccion o paros en el proceso Ineficiencias en el sistema eléctrico 1 |l® 14
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Fallas eléctricas en las vle det lim en el programa de 2 |® 28
producto mantenimiento preventivo
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Fallas en el sistema de refrigeracion Retrasos en la produccion o paros en el proceso Poco o Nulo seguimiento/verificacion 1 14
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Fallas en el sistema de refrigeracion en las vle det lim en el programa de 3 63
producto mantenimiento preventivo
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Fallas en el sistema de refrigeracion Desecho - Impactos en CONC Meétodos de control ineficientes 1 |l® 7
- Desecho
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  [Producto no identificado “Retrasos en la produccion o paros en el proceso por Falta de capacitacion y/o error humano 2 @ a2
retencion de producto
- Desecho
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  [Producto no identificado _Retrasos en la produccion o paros en el proceso por Carencia de un instructivo para el etiquetado del producto > @ 32
retencion de producto
- Desecho Falta de una guia para el manejo adecuado del producto en
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  |Producto no identificado -Retrasos en la produccion o paros en el proceso por gue P g P 2 |® 32
. almacenamiento temporal
retencion de producto
- Desecho
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION  [Producto no identificado -Retrasos en la produccion o paros en el proceso por Métodos de control ineficientes 3 as
retencion de producto
PRODUCTOS DE INNOVAGION PRODUCTOS DE INNOVAGION ['neumPIiiento en las Garacterstcas 1625 | oeochy - mpactos on CONG Metodos de control ineicientes s 7
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION en las fisicas en las ylo del Mal Manejo del producto s @ as
del producto producto
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION ['neUmPlimiento en las GUacterstcas 1655 |rioos | Desecho Roptura de la cadena de rio 2o w2
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION | Verificaciones/Validaciones inadecuadas  |£erecion &1 tas yio del Métodos de control ineficientes 3 63
X . en las isticas y/o del R
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVACION [ de (anivel de formatos) 3 63
PRODUCTOS DE INNOVACION PRODUCTOS DE INNOVAGION  |Verificaciones/Validaciones inadecuadas  |A11e1210n € las yio del Falta de capacitacién y/o error humano 2 @ a2




142

Anadlisis de Modo y Efecto de |a Falla

Fallos Potenciales Condiciones existentes
Proceso Sub - Proceso % OQ/ 0@’ Nimero de
Modo de fallo potencial Efecto potencial de fallo Causas potenciales de fallo 5’% *»;,/) 0“0/ Prioridad de
- N % N\ . Riesgo (NPR).
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | PROTOTIPO DE NUEVO INGRESOQ | "CHMPlimiento en el procedimiento de 1 o oo oo oroduetos no conformes Carencia de un procedimiento estandar para 2 inclusi6n de 84
creacion de un prototipo de nuevo ingreso nuevos sku
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | "CumPlimiento en el procedimientode |11 de oroductos no conformes Falta de comunicacion entre dreas interdiciplinarias 84
creacion de un prototipo de nuevo ingreso
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO  |Ingreso de materias primas no conformes |Reclamos g’/eé::”“'m'e"“’ de los proveedores aprobados en el programa 63
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO |Ingreso de materias primas no conformes  |Alteraciones en las caracteristicas y/o presentacion del prodyValidacion de ficha técnica inapropiada o £
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO |Ingreso de materias primas no conformes  {Incumplimiento con el Sistema de Gestion de Calidad Poca 0 nula comunicacion con las areas interdiciplinarias 63
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | Instrumentos de medicion no calibrados  |Uso de materia prima fuera de especificacion Poco 0 nulo seguimiento metrologico en los instrumentos de o 1
medicion (interno y externo)
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | Instrumentos de medicién no calibrados Uso de materia prima fuera de especificacion Frecuencia de calibracion inadecuada @ 3
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO |Fallas en el equipo a utilizar Retrasos en la produccion o paros en el proceso Mal uso del equipo - Carencia de un instructivo de uso o 2
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO |Fallas en el equipo a uilizar Alteraciones en las caraceristicas y/o p ndel | Incumplimiento y/o Ine en el programa de 63
producto mantenimiento preventivo
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO |Fallas en el equipo a utilizar Retencion del producto por incumplimiento Poca comunicacién entre las dreas o 28
Aprobacion de disefios nuevos no - Reclamos
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO conformes - Devoluciones Carencia de equipo operativo para llevar a cabo las pruebas o &
- Desecho
Aprobacion de disefios nuevos no - Reclamos
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO conformes - Devoluciones Resistencia de las areas para llevar a cabo las pruebas/muestreos 84
- Desecho
Aprobacion de disefios nuevos no - Reclamos Ineficiencias en el procedimiento de aprobacion de nuevos
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO - Devoluciones P p 63
conformes productos
- Desecho
Aprobacién de disefios nuevos no - Reclamos Carencia de un check list de formulacién y/o Deficiencias
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO - Devoluciones - . Y 126
conformes (Formato: Tamafio de letra/Espacios)
- Desecho
Aprobacion de disefios nuevos no - Reclamos
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO conformes - Devoluciones Poco involucramiento de las areas 63
- Desecho
Aprobacion de disefios nuevos no - Reclamos
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO conformes - Devoluciones Muestreos de pruebas no representativos 63
- Desecho
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO |Uso inapropiado de la herramienta MOC  |Aprobaci6n de disefios nuevos no conformes Poco involucramiento de las areas o &
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO  {Uso inapropiado de la herramienta MOC | Aprobacion de disefios nuevos no conformes Falta de capacitacion y/o error humano @ 28
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO  |Uso inapropiado de la herramienta MOC | Aprobacién de disefios nuevos no conformes Mal uso de la herramienta (MOC) 84
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO  |Uso inapropiado de la herramienta MOC | Aprobacién de disefios nuevos no conformes Poca 0 nula supervision sobre el uso de la herramienta 84
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | Ineficiencias en la evaluacion del proyecto  [Reclamos Poco involucramiento de las 4reas o &
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | Ineficiencias en la evaluacion del proyecto  |Devoluciones Falta de capacitacion y/o error humano o 28
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO  |Ineficiencias en la evaluacion del proyecto  |Quejas Mala definicion de las etapas a llevar a cabo 84
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO |Verificaciones/Validaciones inadecuadas :r';‘;'j‘cct'g” en as caracteristicas o presentacion del Métodos de control ineficientes o 3m
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO |Verificaciones/Validaciones inadecuadas ;\r';fj’jcct'g” enfas caractersticas /o presentaciqn del Frecuencia de verificacién inapropiada (a nivel de formatos) 63
PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO | PROTOTIPO DE NUEVO INGRESO |Verificaciones/Validaciones inadecuadas :r';ed'uagg” en las caracteristicas ylo presentacion del Falta de capacitacion y/o error humano o @

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez
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El AMEF anterior muestra el analisis realizado para la deteccion de oportunidades del
proceso de empaque, en temas de calidad e inocuidad de los alimentos esta herramienta
presta la facilidad de poder actualizar los controles inexistentes, reformular controles
actuales, crear documentos de control donde no existian y que se evidencie la necesidad
de mantener bajo monitoreo para evitar fallos en el proceso, también es una herramienta
de apoyo para el seguimiento y verificacion de los planes de calidad o inocuidad , la
herramienta fue presentada al superintendente de calidad para que se considere como una
herramienta integral del sistema de gestion de calidad, dejando la posibilidad de que el
AMEF quede oficialmente implementado.

5.13.2 Control de arranques de calidad, maquina, material, mano de obra.

Como parte de la metodologia de seguimiento y control se realizaron intervenciones a
los equipos automaticos del rea de empaque , y se logra evidenciar que entre los
equipos de trabajo del mismo departamento operaban la méaquina de diferentes formas y
esto generaba problemas de estandarizacion en la calidad del producto y colateralmente
hasta propiciaba fallos en el equipo de empaque, dada esta situacién se procede a
realizar los arranques de calidad para la linea de empaque automaético y para la maquina
vertical SX400, generando un valor para la inspeccion, seguimiento y cumplimiento de
las recetas anteriormente establecidas para la parametrizacion del equipo durante sus
turnos de produccion.

En detalle se realizan dos documentos nombrados arranques de calidad, ambos
documentos son un modelo de listas de comprobacién y/o verificacidn, con el objetivo
de que todas las variables criticas definidas en analisis queden con un control para su
cumplimiento segun el pardametro de éxito asignado, y de esta forma poder asegurar una
calidad del producto terminado de manera sistematica, al ser un documento tenemos un
monitoreo asociado por los técnicos de calidad que estaran verificando para los ajustes
con el personal, evidenciando no conformidades, o reteniendo producto no conforme o
que no cumpla con los CTQs definidos , todas estas acciones en dado corresponda o
amerite.

Esta herramienta nos ayuda a trabajar de manera estandar en todos los turnos de trabajo y
con cualquier trabajador en turno, se podra controlar las mismas variables y asegurar un
correcto funcionamiento de la maquina, colaborando indirectamente en el mejoramiento
de los indicadores de calidad, el de reclamos por consumidor final, el de reclamos por
libras despachadas, en la calidad del producto medido por el DPMO vy entre otros
indicadores de éxito de mantenimiento dado que esto colabora al funcionamiento del plan
preventivo del equipo en mencion.

Uno de los dos documentos esta enfocado en las variables de control para la maquina, por
ejemplo, el uso de la receta programada, temperatura del sellado, revision del estado de la
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mordaza, revision del amortiguador, etc. el otro documento o arranque de calidad esta
enfocado en la calidad o presentacion del producto donde se medira y controlara variables
como calidad del sello, impresion del codificado, lote o fecha de vencimiento, peso del
producto, y demas variables definidas como criticas en el indicador del DPMO. Mediante
el uso de estos documentos intentamos controlar la calidad desde la fuente de esta forma
aseguramos el control de indicadores y mejoramiento de reproceso, eficiencia entre otros
indicadores operativos y de mantenimiento.

En las siguientes figuras se les compartira el ejemplo de los dos documentos creados y
nombrados arranques de calidad. (Ver Anexo 3, 4).

Anexo #3 Control de arranque de calidad de la Linea automatica #3

Anexo #4 Control de arranque de calidad de la Maquina SX400. (Maquina Vertical).

5.13.3 Recetario para la empacadora SX400.

Se realiza en conjunto con los StakeHolders del proyecto una revision de los pardmetros
0 recetas actuales con los que el departamento de produccidn esta trabajando para empacar
los productos y adicional se realiza una revision general del correcto funcionamiento de
los componentes del equipo, estas revisiones son descartes de posibles errores que se estén
cometiendo por desconocimiento técnico y que las mismas estén dafiando la presentacion
final del producto o siendo causa del producto inflado.

Como valor agregado a estas revisiones se generd un manual en el Panel de control del
equipo para estandarizar, controlar y prever fallos por mal calibracion del equipo y de
forma paralela establecer parametros éptimos con el criterio técnico de la casa
distribuidora de la selladora SX-400 en funcidn a los materiales plasticos o materia prima.

En resultado de la revision de la maquina se evidencian algunas oportunidades en los
valores establecidos, esto con respecto a la capacidad de la maquinay el tipo de material
a trabajar (Materia prima), Como acciones en la investigacion se consensuo:

1) Establecer un recetario.

2) Hacer las correcciones de calibracion del equipo.

3) Actualizacion de los puntos de control para la calibracion de la maquina en los
Checklist de arranques de calidad.

4) Considerar “Perforar” y no comprar material perforado/cotizar.

5) Capacitacion técnica a los encargados de los equipos o lideres de la linea de

empaque.
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En total se elaboraron 24 recetas de control para las producciones dejando establecido
una receta para cada presentacion o forma, se enlistan las recetas ajustadas en la maquina
empacadora.

Recetas de productos elaborados en la maquina vertical SX400:
1) Receta # 11 Estrellas 1368 kg.
2) Receta # 8 Bolsa Zipper Dinos 227gr.
3) Receta # 15 Muslitos Price Smart 1465gr.
4) Receta # 13 Modificada.
5) Receta # 17 Palomita Mod.
6) Receta # 16 Torta 19-22.
7) Receta # 19 Palitos 2.525 kg.
8) Receta # 18 Medallon 200 gr.
9) Receta # 9 Bolsa Zip 1350 Price Smart.
10) Receta # 20 Palitos 227 grs (Film transparente)
11) Receta # 4 Dinos 340 gr.
12) Receta # 5 Dinos 190 gr.
13) Receta # 22 Torta Empanizada 235gr.
14) Receta #23 Pollo Empanizado 500gr.
15) Receta # 24 Strips Pipasa 3 KG.
16) Receta # 21 Muslito Kimby 148gr.
17) Receta # 17 Palomita Mod.
18) Receta # 8 Dinos 227gr.
19) Receta # 7 Nuggis 340gr.
20) Receta # 43 Bolsa Zipper Torta Empanizada 335 gr.
21) Receta # 26 Bolsa Zipper Palitos 227gr.
22) Receta # 27 Bolsa Ziper Filet Empanizado de 4 unidades.
23) Receta # 28 Bolsa Zipper Aritos Kimby 227gr.
24) Receta # 42 Palomitas de Pollo 500gr.

A continuacion, se muestra el recetario elaborado para el control de variables de la
maquina SX-400 para la formacion de bolsas Doystyle.

Se muestra la pantalla principal de Seleccidn de las recetas establecidas, segun SKU a
trabajar.

Desde esta pantalla se procedera a escoger la receta necesaria para el proceso de formado
de las bolsas, estas recetas son elaboradas en conjunto con el técnico del proveedor de la
maquina, ajustando los parametros segun la capacidad de la maquina y la necesidad de la
operacion, se trabajan valores como: longitud de la bolsa, posicion del corte, temperatura
de sellado transversal, tiempo, velocidad, etc.
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Ejemplo #1; Inicio del panel de la maquina vertical SX-400.

Nombre del procedimiento : Inicio de panel de la Emisién: 01

Magquina Vertical SX400.
Planta Kimby

{ Aqui debe seleccionar para poder
{ cambiar la temperatura del
programa si fuera necesario.

Se selecciona esta carpeta para
buscar la receta que necesito. i

Ejemplo #2; Recetario de la maquina vertical SX-400.

Nombre del procedimiento | Lista de recetas de la ¢
maquina vertical

Desde aqui podriamos escoger |a receta que
necesitamos,

: | Aque cargo & receta para que empiece
{ Para podar selecclonara. : 2 trabajar con la selecconada. i
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Ejemplo #3; Nombre del procedimiento: Receta #4 Dinos 340 gr.

Nombre del procedimiento : Receta #4 Dinos 340 gr, ITmisis ol

*  Longitudinal
*  Mordazas {arriba-abajo)

Ejemplo #4; Nombre del procedimiento: Receta # 5 Dinos 190 gr.

Temperatures:
*  longitudinal,
*  Mordazasfariba-abajo)
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Ejemplo #5; Nombre del procedimiento: Receta #8 Bolsa Zipper Dinos 227gr.

Nombre del procedimiento : Receta 08 Bolsa Zipper [misién 01

Oinos 227gr.

i P . 0 -
o . coe et oo
| (lzquieeds - derecho) | ; > o

Ejemplo # 6; Nombre del procedimiento: Receta #9 Bolsa Zip Prisma 1350 kg

Nombre del procedimiento : Receta ¥9 Bolsa Zip
Prisma 1350 kg.

Temperaturas:
*  Longitudinal.
L+ Mordazas|arriba -abajo)
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Ejemplo #7; Vision panoramica del recetario de la maguina SX400.

Fuente: StakeHolders, Equipo Multidisciplinario Kimby.2022
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Seguidamente a terminar el proceso de documentar el recetario y generar la presentacion
antes vista (ver ejemplo #6 vista panoramica del recetario SX400 o ejemplos que
anteceden) se realiza la capacitacion a todo el personal de calidad de la planta Kimby para
desplegarles el documento, el como navegar en el panel del equipo y comentarles sobre el
Project charter definido para la mejora de los reclamos recibidos y/o generados por la linea
automatica #3.

Como evidencia de la capacitacion y despliegue del cambio en el uso del equipo 0 maquina
vertical, se comparte la lista de capacitacion con la firma de todos los asociados del
departamento de empaque en los 2 turnos de trabajo de la planta Kimby. (Ver anexo 1).

Adicionalmente como evidencia se comparte fotografias del trabajo de campo con el
equipo multidisplinario o los StakeHolders. (Ver Anexo 2).

5.13.4 Indicador de DPMO (Defectos por Millén Oportunidades)

Para asegurar el cumplimiento del perforado se incluye dentro de la actual herramienta de
inspeccion las evaluaciones de producto perforado, esto genera una respaldo y evidencia
de que a todas las producciones se les esta aplicando la mejora, y da oportunidad de
detectar posibles fallos de forma temprana sin despachar producto que no cumpla con las
condiciones establecidas el responsable de ejecutar estas revisiones de producto terminado
es el area de control de calidad con responsabilidad directa en los inspectores de calidad
del area de empaque de formados carnicos, quienes ya estan capacitados de como medir
y evaluar los CTQs definidos por el negocio, cabe recalcar que la empresa Kimby cuenta
con el programa metrolégico para la confiabilidad de las herramientas que se usan en este
método de inspeccion.

Al asegurar este método de inspeccion con el recurso capacitado del area de calidad,
generamos confiabilidad y maduramos la implementacién de la mejora, las auditorias de
inspeccion se realizan a todos los lotes producidos y generan una notificacion inmediata
a los StakeHolders por lo que se logra una comunicacion inmediata al equipo de
implementacidn, esto es una ventaja a la hora de tomas acciones, las cuales se toman de
forma preventiva y no correctiva todas estas decisiones se realizan en el foro diario donde
se revisan temas de interés con la operacion.
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A continuacion, se muestra tabla de inspeccion que se utiliza en la evaluacién del DPMO.

Figura #59. Checklist evaluativo del indicador del DPMO

Cancelar
Formato 1 Formato 2 Formato 3 -

1. EMPAQUE empacgues con 2. ETIQUETADO empagues con
defectos defectos

2.1 Presencia de etiqueta y legibilidad de la

1.1 Estado general del empaque codificaion/etiquetado

2.2 Integridad y posicion del

2 a . [ttt
1.2 Sello del empaque etiquetado/codificacion

1.3 Impresion del empaque (artes) 2.3 Desprendimiento de la etiqueta
1.4 Peso neto del producto Canticlad de
3. PRODUCTO empagues con
defectos
1.5 Cantidad correcta de unidades 3.1 Cobertura del empanizado
1.6 Cantidad correcta de bolsas 3.2 Ausencia de materiales extrafios

1.7 Perforacion Gunter (Estilo Mariposa) 3.3 Ausencia de unidades pegadas

Observaciones Correcciones

Fuente: Roberth Luna Gonzélez, Trabajo de Campo, Power app, 2022.

Adicional se ejemplifica la forma de notificacion final cuando se ejecuta la auditoria de
producto terminado, en la siguiente imagen se logra observar el correo que nos envia el
power app del DPMO de forma automatica a los correos de los StakeHolders, entregando
el resumen de la inspeccion realizada en proceso.

Figura #60. Imagen del correo de notificacion inmediata por inspeccion del DPMO.

Inspeccion de Calidad-11/10/2022

a Cristian Cubillo . -

P Para @ Silvia Ramirez Saborio; @ Marco Ugalde Rosales; @ Yanko Vargas Berrocal; @ Jose Cuber 11/10/2022
@® Warren Pizarro Madrigal; @ Charlotte Villalobos; @ Cristian Cubillo; @ Roberth Luna Gonzalez

Directiva de retencién  Default All Other Fold (3 afios) Expira 10/10/2025

B foto_1.jpg - & foto_2.jpg - '% foto_3.jpg

430 KB A 407 KB 493 KB

2.2 Integridad y posicion del
Lz 2l a ] SrpEay 1= 2 etiquetado/codificacion
;Ia.?hlar;)preswn 2z GIEEE 2.3 Desprendimiento de la etiqueta

1.4 Peso neto del producto 3. Producto

1'5.’ SEnifeE @ dE 3.1 Cobertura del empanizado
unidades

U3 CEnindaE GanEsiE A 3.2 Ausencia de materiales extrafios
bolsas

1.7 Perforacion

(Estilo Mariposa) 3.3 Ausencia de unidades pegadas

Fuente: Roberth Luna Gonzaélez, Trabajo de Campo, Power app, 2022.
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5.13.5 Referencias Visuales del producto perforado "Gunter".

A continuacidn, se hace visible en la figura #57, Las referencias del producto terminado
con la condicion de perforado, perforacion realizada con el equipo "Gunter" que es aditivo

extra implementado en la maquina SX400, linea automatica de empaque #3.

Es la representacion mediante producto terminado de la solucion de mejora para el defecto
de producto inflado, como se ilustra a continuacion no es una perforacion completa (es
conocida en el mercado como corte mariposa) por lo cual no hay una exposicion directa
del producto con el ambiente, se puede consultar la seccion 5.8.1 del capitulo V donde se
muestra la verificacion mediante resultados del laboratorio microbiolégico que el
producto no esta sufriendo alguna contaminacion ambiental por la exposicion natural del

producto en su cadena de distribucion hasta el punto de venta o consumidor.

Figura #61. Imagenes de referencia de producto con perforacion "Gunter"”.

Perforado ""Gunter"'

Fuente: Roberth Luna Gonzalez, Trabajo de Campo, 2022.

Se sefiala mediante el circulo rojo la ubicacién del perforado Gunter en el material de
empaque o producto terminado.
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CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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En el presente capitulo se incluyen las conclusiones y recomendaciones basadas en la
propuesta de mejora.

Como parte de la metodologia de seguimiento se reevalUa el plan de accion resultante de
los analisis de causa del Ishikaway del 5 por qué, de esta forma se realiza una verificacion
del cumplimiento de las acciones establecidas y los resultados hasta el momento, se logra
evidenciar mediante la ejecucion de estas acciones que la méaquina vertical no contribuye
directamente al defecto de producto inflado , pero si aporta la solucion por eso se
generaron mejoras en proceso, equipo, controles, etc. para apoyar a el control de la calidad
del producto terminado consecuentemente mejoras en los indicadores de la planta Kimby,
también se logro evidenciar que todos los analisis microbioldgicos realizados al producto
inflado demuestran que no es por deterioro del producto o descomposicién acelerada ,
dado que todo producto estuvo dentro de los valores permitidos y con un andlisis sensorial

aprobado.

Por lo cual se concluye que la composicién y condiciones del material de empaque son la
gran fuente de la causa raiz, dado que el film no es respirable y requiere de micro o
perforaciones para permitir el paso natural de gases que genera el producto terminado,
siendo esto una explicacion mas quimica que microbioldgica a la causa principal del

defecto de inflado.
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6.1 Cierre del plan de accion resultante de los Analisis de Causa

A continuacion, se muestra el cuadro de planes de accidn resultantes de las herramientas

de analisis de causa;

Tabla #24. Consolidado del plan de accion resultante del analisis de causa raiz.

ACCION OBJETIVO ¢ JUSTIFICACION EECHA SAILS COMENTARIOS
INICICY CIEBBE [0 | 252 | 502 (V52| 100 |
verificar que exista un . .
. . . . . Diferencias entre ;
Revisarlas especificaciones del requerimiento por parte de Cargill composiciones de mateal
1 |Film actual para validar la paralanecesidad deun FILM con | 30-Jul-22 | 13-Aug-22 X P . ’
L . . = estructura , micras de grosor,
estandarizacion entre materiales. condiciones aptas para el proceso . =
tratamientos de coloracion , etc
de embolsado.
. - - . Realizacion d bas d
Realizar pruebas con la perforacion Validar previamente que la FAlZACion G pruebas e campo
. . con producto en ruta y en
. |de FILM en el proceso de empagque | condicion de microperforadoenla |, .
2 . . . . 30-Jul-22 | 20-8ep-22 I ||constante castizo de temperatura
pata validar el comportamiento del | bolsa va a evitar la acumulacion de L = ST
. . . . validaciones microbiologicas v
producto terminado. aire en el producto terminado . = b
sensonales
Vista del proveedor de la maquina - . . .
. g . revision de los parametros con los Se reviso y se dejaron las recetas
vertical para el andlisis y creacion ue se trabaja actualmente para ardadas en el panel del PLC del
3 |de las recetas para el sellado de los gl 1 P 30-Jul-22 | 15-Aus=-22 x gu R . .p X
Y . P que nos corrobore la = equipo automatico { se dejaron
Skus // Calibracion de la maquina - o P .
. funcionabilidad de 1a maquina. valores ya predeterminados)
con valores predeterminados parala b
Colocacion de amortiguadores Se incluyo la revision dela
Segin necesidad al 3K a empacar. Eliminar el aire que queda por colocacion de 1a pieza enlos
4|// Ajuste de las prensas de Film defecto en el embolsado v/o 8-Jul-22 | 15-Jul-22 X [|arranque de calidad que son
para evitar por defecto el producto | empaque del producto terminado. verficaciones del proceso ,
salga inflado, y/o Realizar la compra validadas por el personal técnico
Colocacion de termozraficadores ..
= . Colocacion de un
para el control de la curva de fiio termograficadores para evidenciar
% |del producto en linea de produccion = P 8-Jul-22 | 13-Sep-22 x ||Revision dela noma
. el cumplimiento de la temperaturas
revision de la temperatura de en conzelado v salas de procesa
salida del IQF geadoy P :
Analisis de vida Util a producto
inflado; Validar validar que el producto no este coordinar analisis sensonales
6 |microbiologicamente que el due & procuct §-Jul-22 | 13-Oct-22 I ||con producto bajo en condicion
= - o afectado microbioldgicamente .
producto sostiene la misma vida atil = de empaque inflade.
declarada
revision de los procesos actuales -
para la elaboracion del producto revisin y control de los
- Elaboracion de un AMEF para el terminado y poder analizar los 1-Aug-22| 15-Sep-22 o ||proceses de empaque , control de
proceso de empaque T _ = empaque , temperatura  recetas
controles exstentes v poder P
L de la maquina ete.
optimizar o generar controles
Pruebas con el "Gunter” o equipo .
. i - S : revision y control de los
de perforacion para la maquina Bevisar funcionalidad operativa N
o o . : . procesos de empaque , control de
8 |vertical , pruebas en coordinacion | del equipo , tiempos e impactos en | 1-Sep-22 | 13-8ep-22 X
i . empaque , temperatura , recetas
con el proveedor, ( cotizacion del el proceso. L
. de la maquina etc.
costo de la unidad perforadora)
Revision de las condiciones y
9 |entrega de conclusiones, 1-8ep-22 | 15-Sep-22 x
observaciones para la mejora.

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

En el cuadro expuesto se puede corroborar las ejecuciones y o descartes de las acciones
relevantes para dar con la causa del producto inflado y poder recomendar acciones sobre
el control, seguimiento y mejora del defecto o de la administracion del proceso de
empaque automatico, en base a lo analizado, las pruebas ejecutadas , el trabajo de campo
que sustenta los datos aca expuestos, se podrian realizar alguna conclusiones y
recomendaciones al respecto en pro de la solucion y mejora constante de los procesos

productivos.
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6.2 Linea base Medicion del desempefio.

Como parte de la evaluacion del desempefio de este proyecto y de las mejoras
implementada, considerando también se ejecuten las conclusiones y recomendaciones
expuestas en el documento, se plantea un andlisis grafico de como impactaria
positivamente los indicadores de calidad de la planta kimby, asi como de un calculo
monetario grosso modo. (ver limitaciones).

El costo del equipo de perforado oscila los $11.500 seria una inversion Unica para el
equipo de la maquina vertical que mitigaria el defecto de producto inflado en el mercado.
a continuacion, se muestran el detalle grafico de la posible mejora por la implementacién

del equipo.

Tabla #25. Indicador de calidad, Quejas por millon de libras despachadas, Simulacion de
mejora en la tendencia de reclamos de periodo analizado FY2223, por la reduccion de
reclamos por consumidor o representante de venta.

Dashboard FSQR
CARGILL PROTEIN
LATIN AMERICA

jun-22 | jul-22 | ago-22 | sep-22 | oct-22 | nov-22 | dic-22 | ene-23 | feb-23 | mar-23 | abr-23 |{may-23| YTD
FY2223

META 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

CPM - Quejas de
(CIGEGELIETICLEC Ol 16,47 | 15,64 | 16,24 | 26,66 8,86 9,99 9,88 10 8,67 8,45 8,67 8,79 12,36
libras despachadas

ventana de
implementacion de las
mejoras

do( ltad perados para los proxi meses del FY2223)
CARGILL PROTEIN LATIN AMERICA

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

Figura #62. Gréafico de mejora en tendencia de indicador de quejas por millén de libras
despachadas, periodo graficado FY2223

Tendencia del cumplimiento del indicador de Quejas / CPM - Quejas de calidad por
millén de libras despachadas FY2223

30

1 ! " ;
o \gmge ’ o —— 56 8,79

A5 86

jun-22  jul-22 ago-22 sep-22 oct-22 nov-22 dic-22 ene-23 feb-23 mar-23 abr-23 may-23
—META —CPM - Quejas de calidad por milléon de libras despachadas

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.
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El grafico anterior muestra cual seria la incidencia o tendencia de los reclamos con la
mejora sugerida ya implementada, obteniendo un beneficio significativo en la cantidad
de reclamos recibidos por mes, dejando la linea de reclamos dentro de target.

Figura #63. Gréafico de mejora en reclamos recibidos por consumidor y/o representante
de punto de venta, periodo graficado FY?222

TOTAL QUEJAS POR PLANTA APLICA/NO APPLICA

2021 ®m2122 m32223 | Si

450
398

350
350

300
250
200
150
100

50 23
0 ||
Planta kimby

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.

El gréfico anterior representa una posible mejora del 93% en la incidencia de reclamos
reportados por consumidor final o representante de punto de venta, siendo evidente y
efectivas las mejoras implementadas y/o sugeridas para el control del proceso, generando
un valor a los indicadores de la planta, como un impacto monetario.

Por lo que se considera una solucion viable y de inversion positiva para la planta y la
mejora de la calidad de los productos terminados, adicionalmente se realiza un cierre del
proyecto con los StakeHolders del proyecto.
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6.3 Cierre del proyecto.

Para el cierre del proyecto se realiza la revision de los siguientes items enlistados en el
cuadro inferior, la revision se genera con los responsables de realizar el seguimiento a las
mejoras identificadas, de implementar y llevar el proceso de la verificacion final del
proyecto, de esta forma se revisan resultados y se trabaja un manejo ordenado del cambio,
aportando al crecimiento del sistema de gestion de calidad, al de innovacién y desarrollo,
y asi como de las demas areas de involucradas, de forma segura se organiza una entrega
ordenada del proyecto, de sus pendientes y sus pasos a seguir dando un seguimiento y
asignado responsables para la continuidad de las acciones y/o mejoras trabajadas
anteriormente.

A continuacion, se detallan los items de interés que se evaluaron para dar como conforme
la entrega del proyecto y la validacion de los resultados:

0

NO

SE VALIDARON LOS RESULTADOS CON EL DUENO DEL PROCESO

SE REALIZO ENTREGA FORMAL DE PLAN DE CONTROL AL DUENO DEL PROCESO

SE REALIZO VALIDACION DE BENEFICIOS ECONOMICOS S CON EL AREA FINANCIERA

SE DEFINIERON Y REVISARON LOS SIGUIENTES PASOS CON EL DUENO DEL PROCESO

SE DOCUMENTARON DEBIDAMENTE LECCIONES APRENDIDAS Y FUTURAS MEJORAS

SE REALIZO PRESENTACION FINAL DEL PROYECTO A DUENO DE PROCESO Y PATROCINADOR

SE ENTREGARON TODOS LOS DOCUMENTOS DEL PROYECTO A SU MENTOR

SE CIERRA SATISFACTORIAMENTE LA DOCUMENTACION DEL PROYECTO

XX XX [X|X|X|Xx

6.4 Conclusiones

Durante el desarrollo de los capitulos anteriores se determind la oportunidad de mejorar
en varios aspectos, para el control del proceso y seleccion del material de empaque, para
cubrir esas oportunidades se ejecutaron pruebas de campo para la recoleccién y el andlisis
de datos, y en base a estos resultados se trabajo en la mejora, se generd un control para
impulsar la mejora del proceso, por mencionar algunas podemos nombrar:

1. Ejecuciéon de procedimiento o un recetario con las variables de ajuste para la
operacion de la maquina de empaque SX400.

2. Sugerir como solucion la implementacion del equipo de perforado "Gunter" corte de
mariposa de forma permanente para las producciones de Bolsas Doystyle.

3. Elaboracion de controles de calidad para las variables criticas de las lineas de proceso
de empaque automatico, un arranque de calidad enfocado al producto y otro enfocado
a la maquina
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Adicional se concluye que se debe de revisar el proceso de innovacion y desarrollo
especificamente el proceso de creacién de productos nuevos, se requiere tener
requerimientos basicos y estandares para el control de materiales y proveedores, al igual
se recomendara que se implemente una etapa de disefio o experimento del producto donde
se puedan hacer pruebas sobre el proceso real de produccion.

6.5 Recomendaciones

A continuacion, se generan recomendaciones para planta Kimby, recomendaciones con
temas no abarcados durante el desarrollo de este proyecto, pero que tiene relacién con el
objetivo principal del mismo.

1)

2)

3)

Se recomienda a la administracion de la planta Kimby considerar dos alternativas
como solucion al defecto de producto inflado antes de su fecha de vencimiento.

1.1 Realizar un acercamiento con los proveedores actuales del film para analizar
opciones de perforar el film durante el proceso de formacion.

1.2 Investigar con el proveedor el costo de compra e instalacidn de un perforador para
la maquina vertical, producto que es existente en el mercado y la casa GEA puede dar
mas informacion al respecto, casa que esta representada por STTIA en Costa Rica.

Se recomienda al departamento técnico de investigacion y desarrollo que sometan a
revision sus procesos de creacion de productos, establezcan tiempos de ejecucion mas
acordes a la realidad y naturaleza del proceso, para que se logre un buen disefio
experimental de la idea o la innovacion en desarrollo.

2.1 Como parte de la revision y actualizacion del procedimiento se recomienda
considerar tiempos prudenciales para poder ejecutar pruebas con disefios
experimentales sometiéndolos a un recorrido natural de nuestros procesos, formado,
empaque, almacenamiento, transporte, distribucion, punto de venta, consumidor
final.

2.2 Se recomienda realizar un estudio de compatibilidad de materiales entre los films
actuales y los que se consideren para nuevos productos, analizado las barreras al
oxigeno y humedad que ofrecen los films de los diferentes proveedores

Se recomienda al lider de FSQR analizar la posibilidad de incluir dentro del proceso
de aprobacion del producto terminado, realizar pruebas de microfugas para medir la
calidad de los sellos de las bolsas, no siendo un factor de aceptacion y rechazo, pero
si para generar data y que aporte para el proceso de mejora continua del proceso de
empaque.



4)

5)

6)
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Se recomienda al lider de FSQR se exponga al negocio la necesidad de generar con
cierta frecuencia pruebas de estudioé de mercado para sustentar el criterio en la toma
de decisiones para el desarrollo de productos o ideas nuevas. Con un ideal de
aprovechar los mercados establecidos en otras regiones de Latinoamérica y compartir
experiencias para generar mas valor.

Se recomienda al sistema de gestion de la planta Kimby que se realice un estudio de
validacion de las vidas dtiles de los productos bajo las condiciones nuevas del
empaque, esto para ratificar si la cantidad de dias actuales se mantiene, reduce o en
el mejor de los casos aumenta.

Se recomienda a los superintendentes de FSQR y operaciones considerar el riesgo por
virutas de cajas plasticas usadas en proceso, como posibles contaminantes extrafios
para los productos carnicos, al igual se recomienda aumentar la calidad de las cajas o
buscar otras alternativas para su control.
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Anexo #1. Hoja de asistencia del personal de empaque a la capacitacién para el uso del
recetario en la maquina SX-400.
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Anexo #2. Fotografias de pruebas, capacitacion y calibracion del equipo para el uso del
recetario en planta.

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.
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Anexo #3 Control de arranque de calidad de la Linea automatica #3.

Arranque de calidad

Cédigo: F-PP-P-67

Cargill

Empaque de Formados (SX400)

Emisién: 1

Planta de Proceso Posterior

Fecha de aprobacion:
5/8/2022

subir permanencia en el IQF.

Instrucciones: 1. Para cada producto que se vaya a empacar se debe realizar el arranque en la primera caja producida, completar cada 30 min, 2.Se tomara muestra y se evaltian los rubros o caracteristicas abajo
indicadas en los que se indica ser criticos, poner atencion y escribir lo que se solicita, 3. Luego de la aprobacién de la primera caja el operario responsable debe realizar la misma revisién cada 30 min hasta que
finalice la produccion. 4.Cada vez que se presente un paro de linea (desayuno, almuerzo, cena, eléctrico, charla, otros). Se debe realizar un arranque de calidad. 5.Marcar la casilla cumple "C" en caso que el producto
cumpla cada variable o marcar no cumple "NC" en caso de detectar alguna no conformidad, colocar NA en caso que alguno de los puntos a evaluar no aplica (debido al tipo de producto). 6.Correcciones: En caso de
detectarse una no conformidad se debe detener el proceso de empaque e informar de inmediato al supervisor o coordinador del area y/o al departamento de calidad. En caso que la temperatura sea mayor a -18°
se debe informar al supervisor o coordinador del area y/o al departamento de calidad para evaluar la decisiones del producto. Simbologia: C (Cumple); NC (No cumple). Informar al de partimento de formados para

Fecha: Codigo del Producto: Fecha: Cadigo del Producto:
Local CR: NIC: HND: GTA: Local CR: NIC: HND: GTA:
Hora:, Peso minimo: g Hora: Peso minimo: g
Lote: #de Tanda : Lote: #de Tanda :
Fecha de vencimiento: Fecha de vencimiento:

Dia Mes Afio Dia Mes Afio
Temperatura: °C Responsable: Temperatura: °C Responsable:

Puntos Criticos

Puntos Criticos

Peso (g) Variables a revisar Cumple No Cumple Peso (g) Variables a revisar Cumple No Cumple
Estado de impresion o Etiqueta Estado de impresion o Etiqueta
Lote: Lote:
Lote y Fecha vencimiento Lote y Fecha vencimiento
Vence: Vence:
Firma del asociado: Firma del asociado:
Verificar Lote hoja de Calidad Verificar Lote hoja de Calidad
Firma del SAP : Firma del SAP :
Evidencia de Etiqueta SAP Evidencia de Etiqueta SAP
Evidencia de Etiqueta Evidencia de Etiqueta
Estado de sello Estado de sello
Registro sanitario Registro sanitario
Peso (g) Variables arevisar Cumple No Cumple Peso (g) Variables arevisar Cumple No Cumple
No hay excedentes de material No hay excedentes de material
organico en las bandas o organico en las bandas o
cangilones de la empacadora cangilones de la empacadora
Programacion correcta de la Programacion correcta de la
maquina maquina
Estado de sello Estado de sello
Estado del empanizado Estado del empanizado
Ausencia de manchas en Ausencia de manchas en
producto producto
No hay material extraiio en No hay material extraiio en
empagque ni en producto empagque ni en producto
Color uniforme en el producto Color uniforme en el producto
Unidades Paquetes Unidades Paquetes
Estado de empaque Estado de empaque
Estado de etiqueta del bulto Estado de etiqueta del bulto
Estado del bulto o caja Estado del bulto o caja
Evidencia de etiqueta (pegar en Evidencia de etiqueta (pegar en
reverso de la hoja) reverso de la hoja)
Verificacion 25 cm Verificacion 25 cm
Unidades por bulto o por cesta Unidades por bulto o por cesta
Perforacion del Empaque "Gunter”| Perforacion del Empaque "Gunter”|
Estado del corte " Mariposa" Estado del corte " Mariposa"
C NC Desprendimiento de pintura C NC Desprendimiento de pintura
C NC Condensacion area Empaque C NC Condensacion area Empaque
Se debe de tomar una muestra de 10 unidades cada 30 minutos y colocar la cantidad de unidades Se debe de tomar una muestra de 10 unidades cada 30 minutos y colocar la cantidad de unidades
respectivamente. respectivamente.
Unidades por Bolsa Unidades por Bolsa
1 6. 1. 6.
2. 7. ﬁc 2. 7.
3. 8. NA 3. 8.
4. 9. 4. 9.
5. 10. 5. 10.
Peso Nominativo: Peso Nominativo:
Lote del Film : Proveedor : Lote del Film : Proveedor :

Firma operario:

Firma operario:

Integrantes de Linea 3

Integrantes de Linea 3

Instrucciones: Coloque el nombre de los asociados que conforman el equipo en la linea de proceso, en
caso de realizar cambios durante el dia se debe anotar las observaciones en el espacio asignado.
Cualquier observacion deberé de ser reportada al supervisor a cargo.

Instrucciones: Coloque el nombre de los asociados que conforman el equipo en la linea de proceso, en
caso de realizar cambios durante el dia se debe anotar las observaciones en el espacio asignado.
Cualquier observacion debera de ser reportada al supervisor a cargo.

1 1

2. 2.

3. 3.
(Observaciones:

Supervisor de Operaciones :

Confidencialidad

Nivel |

Fuente: Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022.
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Anexo #4 Control de arranque de calidad de la Maquina SX400. (Maquina Vertical).

Cargill

Arranque de calidad
Empaque de Formados (Maquina Vertical)

Codigo: F-PP-P-60

Emision: 1

Planta de Proceso Posterior

Fecha de aprobacion :05 |Rige a partir de: 05 de
de agosto del 2022 agosto del 2022

Instrucciones: Para cada producto que se vaya a empacar se debe completar cada 60 min este formato, en la parte superior se colocar la fecha y nimero de producto.. Primero el operario debe verificar las

variables de la maquina y marcar la casilla cumple "C" en caso que el producto cumpla cada variable o marcar no cumple "NC" en caso de detectar alguna no conformidad, colocar NA en caso que alguno de los
puntos a evaluar no aplica. Luego de la aprobacién el operario responsable debe realizar la misma revisién cada 60 min hasta que finalice la produccién. Correcciones: En caso de detectarse una no conformidad
se debe detener el proceso de empaque e informar de inmediato al supervisor o coordinador del drea y mnatenimiento. Simbologia: C (Cumple); NC (No cumple)

Fecha: : Fecha: Fecha:

Local: Nic:, HND: GTA: ___ Local: Nic:, HND: GTA: ___ Local:_ Nic: HND: GTA:__
Hora:, Hora:, Hora:,
Variables a revisar Maquina [ NC Variables a revisar Maquina [ NC Variables a revisar Maquina C NC

|Revisién Humedad (Tubos,Bobina,
tubo

Revision Humedad (Tubos, Bobina, tubo

Revision Humedad (Tubos, Bobina, tubo

Arte en base al SKU's

Arte en base al SKU's

Arte en base al SKU's

Etiquetas

Etiquetas

Etiquetas

Revision del Video jet

Revision del Video jet

Revision del Video jet

Programacién correcta de la maquina

Programacion correcta de la maquina

Programacién correcta de la maquina

Revision del amortiguador

Revision del amortiguador

Revision del amortiguador

Revision de Teflon y Silicon

Revision de Teflon y Silicon

Revision de Teflén y Silicon

Revision de limpieza parte inferior de
la mordaza (DOYSTYLE)

Revision de limpieza parte inferior de la
mordaza (DOYSTYLE)

Revision de limpieza parte inferior de
la mordaza (DOYSTYLE)

Revisién del tubo formador

Revisién del tubo formador

Revisién del tubo formador

Revision del cepillo de limpieza de la
mordaza

Revision del cepillo de limpieza de la
mordaza

Revision del cepillo de limpieza de la
mordaza

Revision de condensacion y
Desprendimiento de pintura

Revision de condensacion y
Desprendimiento de pintura

Revision de condensacion y
Desprendimiento de pintura

Revision del equipo de perforacion
"Gunter"

Revision del equipo de perforacion
"Gunter"

Revision del equipo de perforacion
"Gunter"

Calibracion de la presion Optima

Calibracion de la presion Optima

Calibracion de la presion Optima

Firma operario:

Firma operal

Firma operari

Fecha:

Hora :

Lote :

Sup a cargo:

Variables a revisar Maquina

Variables a revisar Maquina

NC

Revisién Humedad (Tubos,Bobina,
tubo moldeador )

Revisién Humedad (Tubos,Bobina, tubo
moldeador )

Integrantes linea de proceso :Instrucciones: Coloque el
nombre de los asociados que conforman el equipo en la linea de
proceso,y si hay cambios durante el dia debe anotar las
observaciones en el espacio Asigando , cualquier observacion

Arte en base al SKU's

Arte en base al SKU's

Etiquetas

Etiquetas

Revision del Video jet

Revision del Video jet

Programacién correcta de la maquina

Programacién correcta de la maquina

Revision del amortiguador

Revision del amortiguador

Revisién de Teflén y Silicon

Revision de Teflén y Silicon

F{ewslon de limpieza parte inferior de
la mordaza (DOYSTYLE)

Revision de limpieza parte inferior de la
mordaza (DOYSTYLE)

Revision del tubo formador

Revision del tubo formador

Revision del cepillo de limpieza de la
mordaza

Revision del cepillo de limpieza de la
mordaza

Revision de condensacion y
Desprendimiento de pintura

Revision de condensacion y
Desprendimiento de pintura

Revision del equipo de perforacién
"Gunter"

Revision del equipo de perforacién
"Gunter"

Calibracion de la presién Optima

Calibracion de la presién Optima

Firma operario:

Firma operai

Firma del Coordinador del area:

Obser

Confidencialidad

Nivel I

Fuente: Trabajo de campo,

Roberth Luna Gonzélez, 2022.
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Anexo #5. Correo de comunicacion y despliegue al equipo de planta sobre el protocolo
de ejecucion de las pruebas de perforado.

demonder Rep

Slitiet Sivlla Lopes

Buens tarde

L=

5 TPUNIDNSS OF SRELIMIPTEC, W Para 1S QuUe Na 5P eRTErE CnicCandn una llamada: para aste vemes y explicaries en detal Ie.

Fuente : Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzélez, 2022.

Anexo #6. Correo de coordinacion para el traslado de las unidades a los puntos de
almacenamiento.

Mota: Las wan Identficada con una collla e Indica muestras, Adjunto Fohas..

Cualjuier camentana o requedimiantn asinyg A Sus dndenes.

Saludas,

Fuente : Trabajo de campo, Roberth Luna Gonzalez, 2022
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Anexo #7. Fotografia del equipo Gunter o perforado corte mariposa (propuesta de
solucion, Maquinaria.)

Fuente : Trabajo de campo, GEA GUNTER, STTIA, Roberth Luna Gonzélez,2022
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Anexo #8. (Cotizacién del Gunter, Equipo propuesto como solucién, Maquinaria.)

r engineering for
i a better world
R £

Calle 83 1214, Oficina 501
Bogota OG . Gelomba Cotizacién
T.E.: +571 432 B0 549
FAX - +571 432 50 59
& = Resporesable

" Cotizacion/Fecha
Q10254 18, 11. 2021

Ped. Cliente/Faf
11439:1
Slia Comercializadora 5.4, pesbe ed esquinern Clients
D mabe, 200 mis nade y 150 mis Q00000258
Q000 HEREDIA alidez de la Oferta

0.08.2021 & 19.12.2021

Condiciones de pago: 30 dias Fecha de Faclura.
Condiciones de enlrega: Oiro.

Moneda: Los precios se encuentran expresados en EUR.
Enlrega [INCOTERMS) CIP = 3AN JOSE, COSTA RICA

1 - La presenle colizacdn solo es valida bajo los iérminos y condiciones generales de GEA gue forman parte de la misma.

2 = Las pracios indicados son nelos, no induyen ningln Bpo de mpuesios o relenciones aplicables,

3 = El plaZo de enlrega s sncuenira condicionado a ks reslricciones aduaneras y'o legales vigenles al momento de la entrega.
4 - Monio minimo de arden de compra: 500 EUR

5 = Los pracios son vilidos inicamenie por ka compra tolal de la presentes cofizacitn. En caso de reducir cantidades, s= debard recotizar,

T Metscisl Descripoion Cantidmd F.Onitarioc Esto F. Entrsgn

10 TOOLING TOOLING 1 11.438.37 11.4358, Iz.11.2021
Fearioration wnit Guactsz

fSarm =f par ion —n bs ch Eatwnan 4, & mnd B =m.

For PE sz well ax heatssslabls meatsrisl. When ceing sals

pelysthyleoes packesging matscisl, ths Duttscfly systss is

Tec-orEsnded.

Size of pearfarstion musk B inchcoatsd whan ordering the wmag,

Includimg:

= Pacfocmfticom hsad brackst in uzhaps with =5 sids adjostmsnt renges sz from
film mdge from 30 o 150 =m.

= Contralfopsration from the packeging machinm.

= Humbsc of holsa in ths packsge fzss poogremmsble.

= Posmition of ths firstk hols tosards ths coftting lins programmsbhls.

= Othsr positions on tims Eamim; The o ats ol im nad by

the film spssd.
tSumpsnEion Guantsr umit
"Poncheas butbtasfly dmm

"Foncheas boettarfly dmm

Fuente : Trabajo de campo, GEA GUNTER, STTIA,2022
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Anexo #9: Fotografias de implementacion del equipo Gunter en la maquina Sx400.

=

] b
|

Fuente : Trabajo de campo, GEA GUNTER, STTIA, StakeHolders,2022



