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Resumen y Palabras Clave

El trabajo de suficiencia profesional fue impulsado por la imperante necesidad de la
empresa de mitigar la produccion de envases de vidrio defectuosos, que impactaba
negativamente en el cumplimiento de las 6rdenes de compra de sus clientes. Este desafio no
solo comprometia su reputacién, sino que también la exponia a una inevitable pérdida de
competitividad y rentabilidad. Para abordar esta probleméatica de manera detallada, se aplicaron
herramientas de calidad, como el diagrama de Ishikawa y el analisis de Pareto, con el fin de
identificar las causas del incremento en la produccion defectuosa. La investigacion revel6 que
la carencia de un control de calidad profesional era la causa principal del aumento en la
produccién defectuosa. En respuesta, la empresa optd por aprobar la propuesta presentada por
la autora del informe, la cual proponia la implementacion del area de control de calidad con su
correspondiente equipamiento tecnologico y personal técnico. Esta area se establecio y
comenzd a operar en junio de 2021. Se disefid un proceso de control de calidad detallado,
identificando cada actividad y asignando responsabilidades. Asimismo, se elaboraron fichas
técnicas para los 10 modelos de envases de vidrio fabricados en el afio 2021. Los resultados
obtenidos fueron altamente alentadores. Los reclamos relacionados con 6rdenes de compra
defectuosas disminuyeron en un 81.51%. La produccion defectuosa experimentd una reduccion
del 94.64%, y la eficiencia productiva mejoro en un notable 21%. Estos logros evidencian el

impacto positivo de la implementacion del area de control de calidad.

Palabras clave: Control de calidad, producciéon defectuosa, eficiencia productiva,

fabricacién de envases de vidrio.



Implementation of the Quality Control Area in a Glass Container Manufacturing Company —
Lima 2021

Abstract and Keywords

The professional sufficiency work was driven by the urgent need of the company to
mitigate the production of defective glass containers, which negatively impacted the fulfillment
of customer purchase orders. This challenge not only jeopardized its reputation but also
exposed it to an inevitable loss of competitiveness and profitability. To address this issue in
detail, quality tools such as the Ishikawa diagram and Pareto analysis were applied to identify
the causes of the increase in defective production. The investigation revealed that the lack of a
professional quality control was the main cause of the rise in defective production. In response,
the company chose to approve the proposal presented by the author of the report, which
suggested the implementation of the quality control area with its corresponding technological
equipment and technical personnel. This area was established and began operating in June
2021. A detailed quality control process was designed, identifying each activity and assigning
responsibilities. Likewise, technical sheets were developed for the 10 glass container models
manufactured in 2021. The results obtained were highly encouraging. Claims related to
defective purchase orders decreased by 81.51%. Defective production experienced a reduction
of 94.64%, and productive efficiency improved significantly by 21%. These achievements

demonstrate the positive impact of the implementation of the quality control area.

Keywords: Quality control, defective production, productive efficiency, glass container

manufacturing.
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Introduccién

La produccion eficiente y la calidad son pilares fundamentales para el éxito y la
competitividad en la industria manufacturera. En este contexto, la presente investigacion
aborda la Implementacion del Area de Control de Calidad en una destacada empresa dedicada
a la produccion de envases de vidrio con sede en Lima, durante el afio 2021. La importancia de
garantizar la excelencia en la manufactura de estos envases radica no solo en la satisfaccion del
cliente, sino también en la preservacién de la reputacion empresarial y la sostenibilidad a largo
plazo.

El entorno empresarial actual demanda estandares de calidad cada vez més rigurosos,
y la identificacion y mitigacion eficientes de defectos en la produccion son imperativos
ineludibles. Este estudio se enfoca en analizar el proceso de implementacion del Area de
Control de Calidad como respuesta a la necesidad urgente de reducir la incidencia de envases
defectuosos, un desafio que no solo afecta la calidad del producto sino también la
competitividad y rentabilidad de la empresa. La metodologia adoptada incluye el uso de
herramientas de calidad reconocidas, como el diagrama de Ishikawa y el analisis de Pareto,
para identificar las causas subyacentes del incremento en la produccion defectuosa.

A través de este estudio, se busca proporcionar una vision integral del impacto de la
implementacion del Area de Control de Calidad en la empresa, destacando los resultados
obtenidos, las mejoras alcanzadas y su relevancia en el panorama empresarial actual. La
investigacion contribuird no solo al cuerpo de conocimiento en el ambito de la gestion de
calidad, sino también a la optimizacion continua de los procesos productivos en la industria de
fabricacion de envases de vidrio.

El presente informe se ha cefiido a la estructura proporcionada por la universidad y se
ha organizado de la siguiente manera:

Capitulo I: En este capitulo se presentan las bases tedricas, antecedentes de
investigaciones similares y el marco conceptual, estableciendo el fundamento tedrico necesario
para abordar el tema de estudio.

Capitulo I1: Se aborda el problema de investigacion de manera exhaustiva y critica. Se
identifican las causas subyacentes utilizando herramientas como el diagrama de Ishikawa y el
analisis de Pareto para su posterior priorizacion. En este mismo capitulo, se elaboran tanto el

problema general y especifico como los objetivos generales y especificos.



Capitulo I11: Se justifica la investigacion, exponiendo su relevancia y delimitando
claramente su alcance. Se establecen las limitaciones del estudio para brindar una comprension
clara de los limites de la investigacion.

Capitulo I1V: Se presenta el disefio de la investigacion, describiendo la organizacion de
la empresa, formulando el disefio basico y proporcionando una descripcion detallada del
mismo.

Capitulo V: Aqui se desarrolla la propuesta de solucion, centrada en los objetivos
previamente planteados. Se ofrecen conclusiones derivadas del estudio y se proporcionan
recomendaciones fundamentadas en los hallazgos.

El informe concluye con la presentacion de las referencias bibliograficas y los anexos
correspondientes, consolidando asi la documentacién exhaustiva y respaldando los resultados

obtenidos en la investigacion.






11 Bases tedricas

La implementacion del area de Control de Calidad es fundamental para garantizar la
satisfaccion del cliente y mejorar la eficiencia de una empresa. Para implementar esta area, se
requiere una base tedrica solida que incluya los siguientes aspectos:

Sistema de gestion de calidad

Establecer un Sistema de Gestion de la Calidad que cumpla con las normas y estandares
aplicables en la Industria, genera beneficios a la empresa para alcanzar los objetivos deseados
y afiadir valor a los productos; de esta manera podremos conseguir la satisfaccion en los clientes
y obtener las ventajas competitivas que haran la diferencia del producto (Romero, 2019).

Calidad

La norma 1SO 9000-2015 define la calidad es la capacidad que tiene un producto de
satisfacer las necesidades y requisitos especificados por el cliente. Para asegurar la calidad del
producto se establecen procedimientos de inspeccion, controles y pruebas funcionales de
acuerdo a técnicas establecidas para los envases de vidrio ( Diez, 2017).

Control de Calidad

El control de la calidad implica un conjunto de técnicas que aseguran la calidad de los
productos, basandose en la recoleccion de datos y monitoreo constante de la produccion la cual
tienen como objetivo el identificar las deficiencias o problemas que se puedan identificar en el
proceso de la produccion (Fincowsky, 2018)

La responsabilidad de la calidad del producto no es del area de Control de Calidad, es
quien lo produce y en este caso al area de produccion es indispensable que se retroalimente
durante el proceso de fabricacion y de esta manera puedan tomar las medidas correctivas
cuando sea necesario Sanchez, 2016).

Inspeccion del producto

La inspeccion de un producto es una técnica que se utiliza para evaluar y verificar la
calidad del envase. Se realiza de forma individual con el fin de detectar y corregir los defectos
que puedan afectar con la funcionalidad o apariencia del producto por medio de pruebas de
hermeticidad, choque térmico, verificacion del grado de recocido, inspecciones visuales y
analisis dimensionales, entre otras (Ventura, 2019).

Vidrio

Sustancia inorganica solida que, a diferencia de otros cuerpos solidos con excepcion
del cristal, sus propiedades fisicas se caracterizan por su dureza, ser quebradizo y su
transparencia. El vidrio se obtiene de la fusion a 1500°C a 1550 °C de la mezcla de arena silice,

carbonato sodico, caliza y vidrio reciclado, luego el vidrio se enfria en el refinador a 1200 °C


https://www.quimica.es/enciclopedia/Di%C3%B3xido_de_silicio.html
https://www.quimica.es/enciclopedia/Carbonato_s%C3%B3dico.html
https://www.quimica.es/enciclopedia/Carbonato_c%C3%A1lcico.html

para pasar a ser moldeado en una temperatura y finalizar el moldeo con 700 °C y pasar al tanel
de recocido en 560 °C y va enfriando gradualmente hasta los 150°C en este punto es donde se
eliminan las tensiones internas ( Beltran, 2016).

Figura 1. Proceso de la Fabricacién de envases de Vidrio.
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Caracteristicas de los envases de vidrio

El envase de vidrio se caracteriza por su resistencia a ser apilables sobre si mismos, por
su transparencia, hermeticidad, ser neutral con el contenido, 100% reciclable, se obtienen en
diferentes colores, resistencia térmica, dureza y fragilidad (Fuentes, 2017).

Procesos de fabricacion de envases de vidrio

Los envases de vidrio se obtienen por dos tipos de fabricacion:

Automatico: Proceso en la cual se extrae el vidrio del horno y su formacién es
automatica. Las maquinas usadas son: Prensa automatica, IS o Seccion Individual ( Durén,
2019).

Manual: Proceso en la cual se extrae el vidrio del horno de forma manual, el formado
es realizado por medio de maquinas (Schiller) y por soplado manual (Garcia, 2019).

Mejora continua de procesos

Es importante implementar una mejora continua de los procesos de esta manera
identificar y corregir los problemas de calidad de manera proactiva. Esto implica establecer

mecanismos de retroalimentacion con el area de produccién, clientes y proveedores, por medio



de herramientas que nos ayudaran analizar la causa de raiz de los problemas, tomar acciones
correctivas y preventivas (Rodriguez, 2020)

Satisfaccion del cliente

La satisfaccion del cliente es cuando puede percibir que su producto cumple con sus
expectativas, en el caso que el producto sobrepase sus expectativas el cliente se mostraria
complacido y cuando su producto no cumpla con sus expectativas el cliente quedaria

descontento o decepcionado (Alegre, 2015)

1.2 Antecedentes del estudio

Como antecedentes internacionales tenemos: Estupifian (2022). Realiz6 su
investigacion en una empresa de fabricacién de empaques plasticos en Guayaquil. La cual
plantea una propuesta de mejora continua para reducir los rechazos del producto por parte del
area de Control de calidad y del cliente. Apoyandose en encuestas que se realizaron al personal
de la empresa, diagramas de Ishikawa y de Pareto. Obteniendo como resultados las causas de
las insatisfacciones del cliente y retrasos en la produccion, lo que no origina que reduzca la
eficiencia de la produccién y ocasione perdidas en la economia de la empresa. Por lo tanto, esta
investigacion concluye que con esta implementacion del plan de mejora se espera minimizar
los problemas existentes de rechazos mejorando la satisfaccion de los clientes y la eficiencia
de la produccion.

Segun (Paz, 2021) Realiz6 esta investigacion en una empresa de produccion de envases
de vidrio en Guayaquil. Plantea esta investigacion en funcion a elaborar un plan de mejoras de
los procesos teniendo como objeto de estudio al area de produccion. Apoyandose por encuestas
y entrevistas. El levantamiento de la informacion facilité comprender un diagnostico real sobre
la situacion de la empresa, se planteara la mejora o creacidn, segun sea el caso, de los métodos
operativos con el fin de mejorar el proceso del area de produccion. Lo que concluye que la
empresa lograra eliminar y reducir los errores de sus procesos de produccion de la empresa.

Sierra (2012) Elaboro una guia realizando sus en los Laboratorios en una Universidad
de Colombia. Implementé el uso de protocolos o especificaciones técnicas para realizar pruebas
funcionales y dimensionales con el fin de evaluar los envases de vidrio. Para las cuales se
seleccionaron las pruebas méas importantes para el control de la calidad de los envases segun
normas nacionales e internacionales. Obteniendo como resultado la mala orientacién de las
areas de Control de Calidad sobre las pruebas a realizar para la evaluacion de los envases de
vidrio. Concluyo de la importancia de la elaboracién de especificaciones técnicas para cada

producto, con el fin de los productos cumplas con los estandares nacionales e internacionales.



Entre los antecedentes nacionales podemos mencionar: Serrano (2018). Realiz6 su
investigacion en una empresa de fabricacion de estructuras metélicas de Junin. Teniendo como
objetivo la Implementacion de un plan de calidad para mejora continua, en la cual establecera
controles, métodos y procedimientos con respecto a la calidad teniendo como soporte normas
nacionales e internacionales, ya que los trabajos se realizaban de forma empirica afectando el
desempefio y competitividad de la empresa. Con la ayuda de la recoleccion de datos a las
personas relacionadas con la calidad por medio de encuestas e historial de la no conformidad
de sus productos por parte del cliente se puedo determinar las deficiencias originadas por la
forma empirica de trabajar. Concluyendo que la implementacion logré crear un departamento
de calidad quienes tendrén la tarea de Supervisar, controlar y verificar que cada proceso de la
fabricacion de metal mecénica se realice eficientemente logrando incrementar la calidad de sus
productos.

Desposorio y Romero (2020). Realizan su investigacion en una empresa de productos
nativos en la ciudad de Trujillo. El objetivo es la implementacion de un Sistema de Gestidn de
Calidad (SGC) con mencién al ISO 9001:2015, acrecentaria la productividad de la empresa.
Para esta investigacion se utilizé el método aplicativo realizando una investigacion de tipo
experimental, a los trabajadores del area de produccién para la cual utilizé hojas de registro y
se demostré que una merma del 26% en la fabricacion del producto y que la empresa no cuenta
con un SGC los que originan que la empresa no tenga una buena productividad. Se concluye
que la implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad ha permitido desarrollar
procedimientos, especificaciones técnicas, formatos de control los cuales han permitido llevar
un mejor control del producto incrementando la productividad en un 17%, obteniendo una
mejor rentabilidad para la empresa.

Quispe (2021). Elabora su trabajo de investigacion para una empresa de productos
farmacéuticos en Lima, en la cual tiene una fabrica interna de envases de plasticos que abastece
directamente para su envasado. Como objetivo implementar la mejora continua del proceso de
fabricacion de envase y eliminar el cuello de botella en la produccion y no permite cumplir
segun programacién con la entrega al cliente. Se analiz6 cada etapa del proceso utilizando
registros, ordenes de trabajo, procedimientos y estatus de reclamos del cliente, obteniendo
como resultado que en produccion los envases no cumplen con sus especificaciones técnicas,
originando rechazos y reducen la productividad eso origina que no puedan cumplir con la
entrega al cliente y a la vez el cliente pierda costos por mano de obra hombre, maquina y
materia prima. En conclusion, para mejorar los procesos se tiene que cumplir con los requisitos

del cliente en sus envases realizando evaluaciones constantes por el area de control de calidad,



retroalimentando al area de produccién, mejorar la comunicacion entre areas de planeamiento,

logistica y almacen.

1.3 Marco conceptual

Analisis de Pareto: Método que prioriza problemas o factores segin su impacto,
reconociendo gque un pequefio nimero de elementos suele ser responsable de la mayoria de los
problemas (Gonzalez, 2017).

Competitividad: Capacidad de una empresa para destacar en el mercado, ofreciendo
productos o servicios de calidad a precios competitivos, logrando asi atraer y retener clientes (
Manzanilla, 2019).

Control de Calidad: Proceso sistematico para asegurar que los productos o servicios
cumplen con estandares especificos, garantizando la satisfaccion del cliente y la eficiencia
operativa ( Berta, 2017).

Defectos: Desviaciones inaceptables de caracteristicas detectadas no establecidas en las
especificaciones técnicas del envase (LICONSA, 2009)

Defectos criticos: Defectos que pueden producir un dafio fisico o inseguro al
consumidor y afectar con la funcionalidad del envase (LICONSA, 2009).

Defectos mayores: Defectos que no son criticos, pueden afectar la apariencia del envase
y disminuir el uso con el cual fue disefiado (LICONSA, 2009).

Defectos menores: Defectos que no afectan la funcionalidad, apariencia o seguridad del
envase, no obstante, no cumplen con las especificaciones técnicas establecidas. Estos defectos
suelen ser tolerables por no afectar la utilidad del envase (LICONSA, 2009).

Diagrama de Ishikawa: Herramienta grafica utilizada para identificar y visualizar las
posibles causas de un problema especifico, facilitando el analisis de sus raices ( Caballero,

2016).
Eficiencia: Minimizar costos y adaptar el uso de recursos con el fin de cumplir con un

objetivo (Lamua, 2018).

Eficiencia Operativa: Medida de como una organizacion utiliza eficientemente sus
recursos para producir bienes o servicios, minimizando desperdicios y maximizando la
productividad (Imai, 2015).

Eficacia: Hacer o lograr cumplir con un objetivo especifico ( Etkin, 2014).



Estandares de Productividad: Criterios o medidas establecidas para evaluar la eficiencia
y rendimiento de los procesos productivos, facilitando la comparacion y mejora continua ( Paris
Ballesteros, 2014).

Mejora Continua: Filosofia empresarial que busca constantemente optimizar procesos,
productos o servicios, incrementando la eficiencia y la calidad de forma gradual y sostenida
(Goldratt, 2015).

Muestreo: Técnica que se utiliza para analizar individuos de una misma poblacién con
fines estadisticos (Sillero, 2013)

Normativas de Calidad: Conjunto de estdndares y regulaciones establecidos para
garantizar la calidad y seguridad de productos o servicios, promoviendo la uniformidad en la
industria (Navidi, 2015).

No Conforme: Envases que no cumplen con las normas y/o especificaciones técnicas
por las cuales fueron disefiados ( Levin, 2014).

PHVA: Ciclo de una organizacion que permite Planificar, Hacer, Verificar y Actuar
con referencia a sus procesos (Pantoja, 2019) .

Procedimiento: Manera de detallar tareas especificas en un proceso ( Newbold, 2014).

Tecnologias de Control de Calidad: Aplicacion de herramientas tecnoldgicas como
sensores, sistemas de vision artificial y software especializado para monitorear y mejorar la
calidad en los procesos productivos (Robles, 2018).

Tolerancias: Rango permitido para variar en la fabricacion, ya sea dimensional y/o

funcionalidad (Webster, 2015).



CAPITULO II: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
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2.1 Descripcion de la Realidad Problematica

Un problema por falta de control de calidad se define como una situacion en la que los
productos o servicios no cumplen con los estandares de calidad establecidos. Esto significa que
hay una discrepancia entre lo que se espera o se especifica y lo que realmente se produce o se
entrega (Bragachini, 2020).

Los productos rechazados o devueltos debido a problemas de calidad pueden generar
pérdidas significativas. Segun un informe de la firma de consultoria Accenture, el 59% de las
devoluciones de productos se deben a problemas de calidad (Diaz-Carrasco, 2020).

A nivel global, el control de calidad en empresas productoras de envases de vidrio ha
sido un desafio constante. Luego de la pandemia de la COVID 19 la alta demanda de envases,
principalmente en las industrias de alimentos, bebidas y productos farmacéuticos, ha elevado
la presion sobre las empresas para mantener altos estandares de calidad. Uno de los problemas
mas destacados es la variabilidad en la calidad del vidrio, que puede afectar la integridad del
producto envasado y, en casos extremos, poner en riesgo la seguridad de los consumidores.
Ademas, la globalizacion de la produccién ha llevado a desafios adicionales en la
estandarizacion y cumplimiento de normativas internacionales, lo que a veces resulta en
practicas de control de calidad inconsistentes (Chaverri-Mora, 2022).

Los problemas de calidad pueden ser costosos para las empresas. Segun el Instituto
Americano de Calidad (American Society for Quality, ASQ), los costos de la mala calidad en
los Estados Unidos se estimaron en alrededor del 20% de las ventas totales de la industria de
manufactura (Feng Yongchang, 2023).

En América, el problema del control de calidad en la produccion de envases de vidrio
se manifiesta de diversas maneras. A pesar de los avances tecnoldgicos, la falta de inversion
en equipos de inspeccién de vanguardia y capacitacién del personal ha dado lugar a defectos

de calidad en los envases de vidrio. Ademas, la falta de armonizacidon de estandares de calidad
entre los paises de la region ha generado obstaculos comerciales y ha dificultado la expansion
de empresas en el mercado internacional. Los desafios en términos de sostenibilidad también
han cobrado relevancia, ya que se requiere una gestion mas eficiente de los recursos en un
contexto de creciente preocupacion por el impacto ambiental de la industria (Tari Guillg, 2021).
En Perq, segin en Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI) (2020), se
registro un indice de devoluciones de produccion debido a problemas de calidad que alcanz6
el 33% a nivel nacional. Lima es la region que lidera este porcentaje, con un 34% de

devoluciones por falta de calidad en sus productos.
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En el pais, la industria de envases de vidrio enfrenta desafios similares. Aunque el pais
cuenta con una tradicion en la produccién de vidrio, la adopcion de tecnologias de control de
calidad avanzadas ha sido limitada en algunas empresas. Esto ha resultado en una mayor
incidencia de defectos de calidad en los envases de vidrio, lo que puede tener implicaciones
negativas tanto para la seguridad de los productos envasados como para la reputacién de las
empresas. Ademas, la regulacion y supervision del control de calidad en la industria del vidrio
en el PerQ es un area que necesita una mayor atencion, ya que una supervision deficiente puede
conducir a préacticas inconsistentes y a la falta de cumplimiento de estdndares de calidad.
Ademas, los altos niveles de informalidad siguen siendo un tema pendiente para el estado
peruano. (INEI, 2020).

La empresa ENVISAC, especializada en la fabricacion de envases de vidrio para las
industrias de bebidas, alimentos y licores, ha experimentado una problematica persistente que
amenaza su reputacion y eficiencia operativa. Desde su fundacion en enero de 2006, con su
oficina central y departamento de ventas ubicados en el Centro de Lima, y su planta de
produccién en el distrito de San Juan de Lurigancho, ENVISAC ha enfrentado diversos
desafios relacionados con su proceso de fabricacion y control de calidad.

Uno de los problemas mas preocupantes y recurrentes que ha afectado a la empresa es
la alta tasa de reclamos de los clientes. Estos reclamos se centran en una serie de defectos y
anomalias que se encuentran en los envases de vidrio producidos por la empresa. Los
principales problemas que han llevado a estos reclamos incluyen:

Cuello obstruido: En este caso, se presentan dificultades en la linea de envasado, donde
las canulas de llenado no pueden ingresar correctamente en el cuello de la botella. Esto no solo
causa interrupciones en la produccion, sino que, en situaciones mas graves, puede provocar la
rotura de la botella debido a la presion generada por la obstruccion.

Rosca baja: Se ha detectado que la rosca de algunos envases es mas baja de lo esperado,
lo que resulta en problemas de hermeticidad al ajustar las tapas. Esta falta de ajuste puede dar
lugar a fugas y otros problemas de sellado.

Rosca alta: En contraste, algunos envases presentan una rosca excesivamente alta, lo
gue dificulta la correcta colocacion de las tapas, lo que a su vez genera problemas en el proceso
de sellado.

Banda baja: La banda de seguridad en la tapa no se rompe como deberia cuando se abre
el envase, lo que plantea preocupaciones de seguridad y autenticidad del producto.

Banda alta: En este caso, las tapas no se ajustan adecuadamente, lo que provoca

problemas similares a los de la rosca alta y baja.
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Cuerpo deforme: Problemas relacionados con el etiquetado han llevado a deformidades
en el cuerpo de los envases, lo que afecta negativamente la apariencia del producto final.

Defectos por apariencia: Se han observado diversos defectos visuales, como puntos
negros, piedras y burbujas reventadas, que afectan la estética de los envases y, en consecuencia,
la percepcion de calidad por parte de los consumidores.

Otros defectos criticos: Ademas de los problemas mencionados, se han reportado otros
defectos criticos que incluso han llevado a la rotura de los envases, lo que representa un riesgo
para la seguridad y la integridad de los productos envasados.

Ante la critica situacion expuesta, la empresa adopto la determinacién de identificar las
causas fundamentales de este problema con el propoésito de solucionarlo de manera integral. El
objetivo primordial radicaba en reducir la incidencia de productos defectuosos y fortalecer la
relacion con los clientes.

La primera medida tomada consistio en la identificacion de las causas subyacentes del
problema. Con este prop06sito, se convocd a un grupo compuesto por cuatro operarios, dos de
ellos con amplia experiencia en la empresa, asi como dos operarios mas recientes en
incorporarse, pero con conocimiento en el sector. La inclusion de estos ultimos buscaba aportar
una perspectiva fresca y diferente a la situacion, lejos de los vicios de la rutina laboral de afios.
Ademas, se conto con la participacion de los dos supervisores de planta y el jefe de la misma,
conformando asi un equipo de nueve personas en total.

Con el grupo conformado se aplicé la técnica conocida como lluvia de ideas para
identificar las causas del problema. Tras una extensa reunién y una minuciosa evaluacion de
todas las causas expuestas, se pudo identificar que el problema central residia en la falta de un
riguroso control de calidad de los productos. Esta carencia se debia a la ausencia de un
departamento especializado encargado de llevar a cabo esta funcion. Se elaboro la siguiente

lista de causas del problema principal.
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Tabla 1. Identificacion de causas del problema

Causa Descripcion

Cl  Carenciade compromiso del personal

C2 Insuficiente capacitacion del personal

C3  Desconocimiento sobre proceso de control de calidad
C4  Ausencia de herramientas de control

C5  Deficiente Tecnologia de control

C6  Ausencia de indicadores de produccion

C7  Ausencia de laboratorio de pruebas

C8  Area de trabajo poco ordenada

C9  Procedimientos de control no estandarizados
C10 Carenciade ficha técnica de productos

C11 Deficiente calidad de materia prima

C12 Deficiente distribucion de planta de produccion

En la tabla 1 se observa que se identificaron 12 causas subyacentes del problema
identificado como deficiente control de calidad.

A continuacion, se elaboré un diagrama de Causa-Efecto para categorizar y visualizar
como las causas se relacionan y contribuyen al problema principal, lo que facilitd la

identificacion de soluciones estratégicas.



Figura 2. Diagrama causa - efecto
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En figura 2 se observa que se han graficado las 12 causas con la categoria a la que
pertenecen. Se observa que la categoria Mano de obra concentra 3 causas siendo la de mayores
causas agrupadas.

A continuacioén, se llevé a cabo la ponderacién de las 12 causas. Con este proposito, se
convoco nuevamente al personal experto del areay se le proporcion6 a cada uno una ficha para
evaluar el impacto de cada causa en el problema principal.

La ponderacion nos permitié asignar un peso especifico a cada causa en funcion de su
influencia en el problema principal. Este enfoque nos ayudo a priorizar y focalizar nuestros
esfuerzos en las causas que tenian un mayor impacto negativo.

La evaluacion tuvo los siguientes criterios:

Escalas de relacion: Sin relacion (0) - Débil (1) - Media (3) - Fuerte (5)

El resultado se presenta en la tabla 2.
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Tabla 2. Priorizacion de causas

IT CAUSAS Ope;ario Opegario Ope;ario Opezario Supezvisor Supe;visor \:ﬁ;?]f[jae FRECUENCIA FREC&OENCIA ACUMDL/jLADA
c3 (I;)ee(s:(;(l)ir(lj(;(éimiento sobre proceso de control 5 5 5 5 5 5 5 35 13.26% 13.26%
C4  Ausencia de herramientas de control 5 5 5 5 5 5 5 35 13.26% 26.52%
C5 Deficiente Tecnologia de control 5 5 5 5 5 5 5 35 13.26% 39.77%
C7  Ausencia de laboratorio de pruebas 5 5 5 5 5 5 5 35 13.26% 53.03%
co Procedimiertos - de ool om0 g 5 5 5 5 3 5 33 12.50% 65.53%
C2 Insuficiente capacitacion del personal 5 5 5 5 5 5 3 33 12.50% 78.03%
C10 Carencia de ficha técnica de productos 3 3 3 3 3 3 3 21 7.95% 85.98%
C6  Ausencia de indicadores de produccion 3 1 1 3 1 3 1 13 4.92% 90.91%
C1  Carencia de compromiso del personal 1 1 3 1 1 1 1 12 4.55% 95.45%
C8  Avrea de trabajo poco ordenada 1 1 1 1 1 1 1 7 2.65% 98.11%
C12 Deficiente distribucion de planta de 0 0 1 1 0 1 0 3 1.14% 99.24%

produccion
C11 Deficiente calidad de materia prima 0 0 1 0 1 0 0 2 0.76% 100.00%
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En la Tabla 2, se aprecia que las causas han sido organizadas en orden de prioridad
segun su nivel de impacto en el problema principal. Destaca que las causas C3, C4, C5y C7
obtienen la puntuacion maxima en la evaluacion. Por otro lado, se observa que las causas C12
y C11 presentan el menor impacto sobre en el problema principal.

Utilizando los datos recopilados en la matriz de priorizacidn, se precedid a construir un
diagrama de Pareto. Este diagrama permitié identificar aquellas causas que contribuyen al 80%
del problema, las cuales representan las areas clave que deben abordarse para resolver el
problema principal de la presenta investigacion.

El diagrama de Pareto se presenta en la figura 3.



Figura 3. Diagrama de Pareto
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En la Figura 3, se evidencia que las causas que constituyen el 80% del problema
son: C3, C4, C5, C7, C9y C2 las mismas que se listan en la tabla 3.

Tabla 3. Causas principales del problema

IT CAUSAS

C3 Desconocimiento sobre proceso de control de calidad
C4  Ausencia de herramientas de control

C5 Deficiente Tecnologia de control

Cc7 Ausencia de laboratorio de pruebas

C9 Procedimientos de control no estandarizados

C2 Insuficiente capacitacién del personal

En latabla 3 se presentan las 6 causas priorizadas.

El andlisis llevado a cabo confirma que la falta de un control de calidad eficiente
y efectivo constituia el problema central en la produccion de botellas de vidrio de la
empresa en cuestion. En este contexto, es crucial subrayar que la empresa carecia de una
estructura dedicada al control de calidad; este se llevaba a cabo de manera esporadica y
era ejecutado por el mismo personal de planta, el cual no contaba con la capacitacion ni
las herramientas adecuadas para tal proposito.

Ante lo expuesto se formulo el siguiente problema general y especificos.
2.2 Problema general y especificos

Problema General

¢Como la implementacion del area de control de calidad reduce la alta tasa de
reclamos de los clientes en una empresa productora de envases de vidrio?

Problemas Especificos

¢Coémo la implementacion del area de control de calidad reduce la cantidad de
produccién defectuosa en una empresa productora de envases de vidrio?

¢Coémo la implementacion del area de control de calidad mejora la tecnologia de
supervision y control en una empresa productora de envases de vidrio?

¢Coémo la implementacion del area de control de calidad mejora el procedimiento
de trabajo en una empresa productora de envases de vidrio?
2.3 Objetivo general y especificos

Objetivo General
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Implementar el &rea de control de calidad para reducir la alta tasa de reclamos de
los clientes en una empresa productora de envases de vidrio.

Obijetivos especificos
Implementar el area de control de calidad para reducir la cantidad de produccion

defectuosa en una empresa productora de envases de vidrio.
Implementar el area de control de calidad para mejorar la tecnologia de

supervision y control en una empresa productora de envases de vidrio.

Implementar el area de control de calidad para mejorar el procedimiento de trabajo

en una empresa productora de envases de vidrio.



Capitulo I11: Justificacion y Delimitacién de la Investigacion
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3.1  Justificacion e Importancia del Estudio

Justificacion metodoldgica

La implementacion del area de control de calidad en una empresa productora de
envases de vidrio no solo abordé los desafios internos de calidad, sino que también sirvio
como un valioso modelo para otras empresas que enfrentan problemas similares. Esta
justificacién metodoldgica se baso en la necesidad de proporcionar una guia practica y
replicable para la implementacion exitosa de un area de control de calidad en la industria
de envases de vidrio, con un enfoque especifico en la reduccion de reclamos de clientes
debido a productos defectuosos.

Justificacion tedrica

La necesidad de implementar un area de control de calidad en una empresa
dedicada a la produccion de envases de vidrio se baso en principios teoricos solidos que
respaldan la gestion de la calidad y su impacto en los procesos empresariales. Esta
implementacion no solo estuvo en consonancia con las teorias establecidas, sino que
también contribuy¢ a reforzarlas.

En primer lugar, la Teoria de la Calidad Total, que aboga por que la calidad debe
ser una preocupacion central en todas las etapas de la produccion y promueve la mejora
continua, respalda la necesidad de establecer un area de control de calidad.

Adicionalmente, la Teoria de la Satisfaccion del Cliente, que establece que la
calidad del producto tiene un impacto directo en la satisfaccion del cliente.

Justificacion practica

La empresa enfrentaba un alto indice de reclamos de clientes debido a productos
defectuosos, lo que tenia implicaciones econdmicas y reputacionales significativas. La
implementacion del area de control de calidad era una necesidad préactica para abordar
estos problemas de manera efectiva. Al hacerlo, la empresa podia reducir costos, mejorar
la reputacién, cumplir normas y mejorar la eficiencia productiva, con el objetivo de
reducir la insatisfaccion de sus clientes y elevar su rentabilidad.

Importancia del estudio

La decision de implementar un area de control de calidad en la empresa dedicada
a la produccion de envases de vidrio representa un paso fundamental desde una
perspectiva de ingenieria y calidad. Esta medida aborda varios aspectos criticos que
revisten gran importancia como son:

En primer lugar, se encuentra la necesidad de elevar la calidad de los productos.

En un sector donde la confiabilidad y la consistencia son esenciales, el control de calidad
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se configura como la via que permitird garantizar que cada envase de vidrio producido
cumpla con los estdndares mas rigurosos. Esto se traduce en una mejora sustancial de la
calidad percibida por los clientes y, por ende, en su satisfaccion.

La implementacion del area de control de calidad también se presenta como un
medio efectivo para restaurar la confianza de los clientes, la cual podria haberse visto
comprometida debido a reclamos vinculados a productos defectuosos. Este proceso no
solo se centra en la deteccion de fallos, sino también en la prevencion activa de los
mismos, lo que comunica un firme compromiso con la excelencia y la satisfaccion del
cliente.

Por otro lado, el cumplimiento de normas y estandares internacionales es un
elemento clave en la expansion de las operaciones de la empresa en el mercado global. El
control de calidad garantiza que los envases de vidrio cumplan con regulaciones locales
e internacionales, lo que fortalece la posicion de la empresa en términos de competitividad
y acceso a mercados internacionales.

Asimismo, esta iniciativa se configura como un paso fundamental para la futura
exportacion de los productos de la empresa. Los mercados internacionales demandan un
alto nivel de calidad y fiabilidad, y la implementacion de un area de control de calidad
posiciona sélidamente a la empresa para competir y triunfar en estos mercados.

Por ultimo, el control de calidad tiene un impacto significativo en la eficiencia de
los procesos productivos de la empresa. Al centrarse en la prevencion de defectos, esta
practica reduce los costos asociados con la correccidon de problemas, al tiempo que
impulsa la rentabilidad de la organizacion.

3.2 Delimitacion del Estudio

Delimitacion temporal

La investigacion se desarroll6 durante el afio 2021. Este periodo de tiempo abarca
desde el inicio de la planificacion y disefio de la implementacion del area de control de
calidad hasta la finalizacion de la evaluacion de los resultados obtenidos. Durante este
afio, se llevaron a cabo todas las etapas de la implementacion, incluyendo la recopilacion
de datos, la aplicacion de metodologias de control de calidad, la realizacién de auditorias,
y el seguimiento de la mejora continua.

Delimitacion Espacial

La investigacion se llevd a cabo en la empresa ENVISAC, especificamente en su
planta de produccidn ubicada en el distrito de San Juan de Lurigancho. Esta planta es el

centro neuralgico de la produccion de envases de vidrio de la empresa y es donde se



25

ejecutaron todas las actividades relacionadas con la implementacién del area de control
de calidad.
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4.1 Disefio Esquematico

En enero de 2006, naci6 ENVISAC, una empresa especializada en la produccion
de envases de vidrio para las industrias de bebidas, alimentos y licores. La sede
administrativa y de ventas se encuentra en el Centro de Lima, mientras que la planta de
produccion esté ubicada en el distrito de San Juan de Lurigancho.

El trabajo de suficiencia profesional que se presenta se ha llevado a cabo en la
Jefatura de Control de Calidad, donde la autora de este informe ejerce el cargo de jefa. La
estructura organizativa de la empresa es de caracter horizontal, en la que cada uno de sus
5 departamentos cuenta con funciones claramente definidas que contribuyan al logro de
los objetivos institucionales.

La definicidn y responsabilidades de cada area se presentan a continuacion:

Gerencia General:

Direccion estratégica, toma de decisiones clave, supervision de la gestion global
de la empresa, establecimiento de metas y objetivos.

Asistente de Gerencia:

Ofrece apoyo administrativo y asiste en la coordinacion de tareas relacionadas con
la alta direccidn, incluyendo la programacion de reuniones, manejo de correspondencia,
y seguimiento de proyectos.

Recursos Humanos:

Gestion de personal, reclutamiento y seleccion de empleados, desarrollo de
programas de capacitacion, administracion de nominas y beneficios, resolucion de
conflictos laborales, sequimiento de politicas de recursos humanos.

Area de Vigilancia: Responsable de la seguridad y vigilancia en las instalaciones
de la empresa, garantizando la proteccion de los activos y el cumplimiento de las politicas
de seguridad.

SIHOMA (Seguridad, Higiene y Medio Ambiente):

Gestion de la seguridad en el trabajo, promocion de la higiene ocupacional,
control de aspectos ambientales, cumplimiento de regulaciones ambientales.

Prevencionista: Enfoque en la prevencion de riesgos laborales, desarrollo de
programas de seguridad en el trabajo, capacitacion en temas de seguridad y evaluacion
de riesgos.

Departamento de Administracion:

Gestion financiera, administracién de recursos financieros, contabilidad,

supervision de ventas y relaciones comerciales.
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Contabilidad: Registro y control de transacciones financieras, elaboracion de
estados financieros, cumplimiento de obligaciones fiscales y contables.

Ventas: Desarrollo de estrategias de ventas, gestion de clientes, cumplimiento de
objetivos de ventas.

Almacén y Despacho: Gestion de inventario, control de almacén, despacho de
productos a clientes, seguimiento de entregas.

Jefatura de Produccion:

Supervision de la produccion de envases de vidrio.

Mezclado y Chancado: Preparacion y trituracién de materias primas para la
fabricacion de vidrio.

Horno Alimentador: Control de la alimentacién de los hornos para la fusion del
vidrio.

Maquinas y Prensa: Operacion de maquinaria de produccion, prensado de envases
de vidrio.

Maestranza: Mantenimiento de maquinaria y equipos.

Jefatura de Control de Calidad:

Garantizar la calidad de los envases de vidrio producidos.

Supervisores de Control de Calidad: Supervision de procesos de produccion,
verificacion de calidad en etapas clave.

Revisores de Control de Calidad: Inspecciones detalladas, pruebas y verificacion
de cumplimiento de estandares de calidad en los envases de vidrio.

Cada departamento y subarea en ENVISAC cumple un papel especifico y esencial
en la fabricacion de envases de vidrio, contribuyendo a la calidad del producto final y al
éxito general de la empresa.

En la figura 4 se presente la estructura organizativa general.



Figura 4. Organigrama de la empresa ENVISAC S.A.C.
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En la figura 4 se ubica en color verde la jefatura de Control de Calidad que es el area donde se desarrollo el presente trabajo.

A continuacion, corresponde presentar un disefio esquematico del proyecto de implementacién de la Oficina de Control de Calidad.



Figura 5. Esquema de desarrollo del proyecto
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En la figura 5 se presentan los 11 pasos del desarrollo de la investigacion.

4.2 Descripcion de los aspectos basicos del disefio

Los aspectos basicos del disefio se han presentado en la figura 6 y su descripcion se
presenta a continuacion:

Evaluacion inicial:

En esta etapa, se lleva a cabo un analisis exhaustivo de la situacion actual de la empresa
en términos de control de calidad. Esto incluye la revision de procesos de produccion,
inspeccion de calidad, sistemas de gestion y registros histéricos de calidad. Se identifican éareas
de mejora, se evallan las necesidades y se definen los objetivos especificos de calidad que se
desean alcanzar. Esta evaluacion sirve como punto de partida y guia para la implementacion
de futuras mejoras en la gestion de la calidad.

Seleccion de personal:

En esta etapa, se identifican y seleccionan a los miembros del equipo de control de
calidad. Estos profesionales deben ser expertos en los procesos de fabricacion y en las practicas
de control de calidad. Ademas, se proporciona la capacitacion necesaria para garantizar que
estén al tanto de las normas y estandares de calidad pertinentes, asi como de los procedimientos
internos de la empresa.

Establecimiento de estandares de calidad:

Se definen de manera precisa los estandares de calidad que deben cumplir las botellas
de vidrio fabricadas. Estos estandares deben ser medibles, cuantificables y ajustarse a los
requisitos de calidad de las industrias a las que se destinan las botellas. Los estandares pueden
incluir caracteristicas como dimensiones, resistencia, durabilidad, apariencia y otros
parametros especificos.

Disefio de procesos de control de calidad:

En esta etapa se desarrollan planes detallados para el control de calidad. Esto implica
la definicion de los procedimientos y protocolos de inspeccion que se llevaran a cabo en
diversas etapas de la produccion de botellas de vidrio. Se establece la frecuencia de las
inspecciones, los métodos de prueba, las herramientas y los indicadores clave de rendimiento
(KP1) que se utilizaran para evaluar la calidad.

Adquisicion de equipos y tecnologia:

Para llevar a cabo las inspecciones y pruebas de calidad, se identifican y adquieren los

equipos y tecnologia necesarios, como maquinas de medicion, sistemas de vision artificial,
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instrumentos de ensayo de resistencia, entre otros. Estos dispositivos son esenciales para
garantizar mediciones precisas y evaluaciones confiables de la calidad de las botellas de vidrio.

Implementacién de procesos de control de calidad:

En esta etapa, se introducen los procedimientos de control de calidad en la linea de
produccidn. Se garantiza que se sigan de manera consistente y que todas las botellas de vidrio
se sometan a las inspecciones y pruebas segun lo definido en los protocolos de calidad. Esto
implica una integracion efectiva de los controles en el flujo de produccién, lo que puede
requerir ajustes en el disefio del proceso.

Recoleccion y analisis de datos:

Se recopilan datos de las inspecciones y pruebas de calidad realizadas en las botellas.
Estos datos incluyen resultados de mediciones, registros de defectos y otras observaciones.
Luego, se analizan estos datos para identificar tendencias, problemas recurrentes y
oportunidades de mejora. Este analisis es fundamental para tomar decisiones informadas sobre
la calidad y la eficiencia del proceso.

Acciones correctivas y preventivas:

Cuando se detectan problemas de calidad a través de la recopilacion de datos, se
implementan acciones correctivas. Esto puede involucrar la identificacion y correccién de
defectos, la revision de procedimientos o la optimizacion de la produccion para prevenir futuros
problemas de calidad. Ademas, se establecen acciones preventivas para anticipar y evitar
problemas potenciales.

Auditorias y revisiones periddicas:

Se llevan a cabo auditorias internas y, en algunos casos, externas, para evaluar el
desemperio del area de control de calidad. Estas auditorias se realizan de manera periddica y
permiten verificar si se cumplen los estandares y si los procedimientos de control de calidad se
siguen de manera efectiva. Los resultados de las auditorias se utilizan para realizar ajustes y
mejoras en el sistema de calidad.

Mejora continua:

Fomentar una cultura de mejora continua es esencial. Esto significa que la empresa
debe estar comprometida a buscar constantemente formas de optimizar los procesos y aumentar
la eficiencia del control de calidad. Esto puede incluir la actualizacion de estandares de calidad,
la adopcion de nuevas tecnologias de control, la capacitacion continua del personal y la
implementacion de mejores préacticas de la industria.

Comunicacién con los clientes:



33

Mantener una comunicacion abierta y proactiva con los clientes es crucial. La empresa
debe considerar los comentarios y requerimientos de calidad de sus clientes, y asegurarse de
que estén satisfechos con el producto final. Esto puede incluir la realizacion de encuestas de

satisfaccion, la gestion de reclamaciones y la colaboracion estrecha con los clientes para

satisfacer sus necesidades especificas de calidad.
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51  Aplicacion de la Propuesta de Solucion

La propuesta de solucidn sera presentada de acuerdo a los objetivos planteados.

Objetivo general

Implementar el area de control de calidad para reducir la alta tasa de reclamos de los
clientes en una empresa productora de envases de vidrio.

El area de control de calidad se implement6 en junio de 2021. La razén fundamental de
la creacion del &rea fue la alta tasa de reclamos de clientes por las entregas defectuosas.

La gerencia general aprobo la estructura del area y se nombro a la autora del presente
informe como jefa del area de control de calidad de la empresa. La estructura del area se
presenta en la figura 6.

Figura 6. Estructura del area de control de calidad

Jefatura de Control
de Calidad

Supervisores de Revisores de Control
Cotrol de Calidad de Calidad

Ayudantes

En la Figura 6, se aprecia la estructura de cargos en el area de control de calidad, la cual
comprende el jefe del &rea, los supervisores y los revisores. Cabe destacar que el area comenzo
a operar con dos turnos de trabajo, cada uno con una duracién de 12 horas. El personal asignado
a cada turno estd compuesto por 1 supervisor, 8 revisores y 2 ayudantes. Trabajan 12 personas
por turno mas el jefe suman 23 personas en total.

Las funciones establecidas para cada cargo son las siguientes:

Jefe del Area de Control de Calidad (1):

e Supervisar y coordinar todas las actividades del area de control de calidad.
e Desarrollar y aplicar politicas y procedimientos de control de calidad.

e Colaborar en la elaboracion de estandares de calidad para los productos.

e Gestionar y liderar al equipo de supervisores, revisores y ayudantes.

e Analizar informes y datos para evaluar la eficiencia del control de calidad.

e Colaborar con otros departamentos para mejorar los procesos de produccion.



Supervisores de Control de Calidad (2):

Coordinar y dirigir las actividades diarias del personal a su cargo.
Establecer protocolos y procedimientos de inspeccion.

Supervisar la implementacion de estdndares de calidad.
Proporcionar capacitacion continua al personal de control de calidad.

Realizar informes y analisis de tendencias de calidad.

Revisores de Control de Calidad (16):

Realizar inspecciones visuales y funcionales de los productos.

Identificar y registrar defectos o irregularidades en los envases de vidrio.
Aplicar pruebas especificas segun los estandares establecidos.

Colaborar en la identificacion de problemas en los procesos de produccién.
Comunicar de manera efectiva los hallazgos al personal correspondiente.

Participar en las reuniones de mejora continua

Ayudantes (4):

Asistir en las actividades diarias del area de control de calidad.
Colaborar en la preparacion de muestras para pruebas.
Realizar tareas de apoyo logistico para mantener el flujo de trabajo.

Otras funciones asignadas por la supervision y jefatura del area
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En la tabla 4 se presenta el comportamiento del indicador “reclamo de clientes”. Este

indicador muestra el namero de érdenes de compras observadas por 32 clientes de la empresa

de forma mensual.



Tabla 4. Ordenes de compra observadas afio 2021
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T CLIENTES ENVisAC i
1 PROLISASA. 2 3 4 8 6 7 6 2 2 0 0 0
2 PRODUCTOS ENCURTIDOS SAC 7 6 6 6 7 5 4 7 5 3 3 1
3 OLIVOS DEL SUR 3 6 5 5 7 6 4 7 3 3 0 1
4 SOLEMSAC 7 9 4 8 7 11 8 7 4 7 4 2
5 MASTER BLENDS SRL 5 7 7 6 5 7 9 5 5 0 5 3
6 AGRICOLA VINA VIEJA SAC 3 5 6 7 7 5 5 6 3 3 3 0
7 SHERIDAN ENTERPRISE SAC 5 4 5 8 6 5 6 5 5 5 0 0
8 ANTONIO BIONDI E HIJOS SAC 8 3 6 5 8 8 6 8 6 8 3 3
9 INSUMOS PISQUEROS DEL SUR EIRL 9 9 7 6 9 9 11 9 5 5 3 2
10 RIO MAGDALENA SAC 4 7 7 6 7 4 13 4 4 0 3 1
11 ACAVILLE SAC 4 6 7 8 9 4 3 4 4 4 0 0
12 ROSA LUZ GARCIA GARCIA 5 6 6 6 7 6 5 5 5 5 2 2
13 JESUS ANGEL NEGRA NEGRA 4 3 7 5 9 8 6 4 4 4 3 2
14 ONIX DEL NORTE 8 7 5 8 8 11 15 8 5 5 4 3
15 GRUPO DE LICORES NACIONALES SAC 6 7 6 8 6 6 4 6 6 0 3 2
16 AGROINDUSTRIAS DEL SUR S.A. 9 9 9 7 5 8 5 9 0 3 0 0
17 GRUPO LICORES NACIONALES SAC 9 6 9 7 9 9 10 9 9 3 0 0
18 FABRICA SALSAS CHOSICA S.A. 7 7 7 5 7 7 9 7 5 4 4 2
19 FLOR DE ANIS SRL 6 5 8 8 6 10 6 8 6 3 2 1
20 GRUPO BUENA VENTURA SAC 8 4 7 6 8 8 6 8 4 0 0 0
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Ene- Feb- Mar- Abr- May- Jun- Jul-  Ago-  Set- Oct- Nov-  Dic-

IT  CLIENTES ENVISAC 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21

21 PRODUCTOS EXTRAGEL Y UNIVERSAL SAC 5 8 7 9 6 8 10 8 5 3 5 2
22 TRADITIONAL PERUVIAN FOODS SAC 4 7 8 6 7 11 8 7 4 4 4 1
23 INDUSTRIAS Y NEGOCIOS PICOLI SRL 7 8 4 6 7 7 7 7 7 5 3 2
24 BODEGAS DON LUIS SAC 8 7 8 6 8 8 8 8 8 3 5 3
25 BODEGAS Y VINEDOS TABERNERO SAC 9 5 9 9 7 11 9 7 9 0 0 0
26 MILACHAY LOPEZ JACKELINE 5 9 7 9 6 7 8 5 5 5 1 2
27 YOBUGO 7 9 4 5 7 8 7 7 0 2 2 2
28 CANASTERIA SRL 5 6 5 7 8 6 9 6 5 5 2 3
29 AGRICOLA VINA VIEJA - SANTA ISABLE SAC 8 7 8 6 8 10 5 8 8 5 2 2
30 CORKPERU S.A. 7 8 7 5 7 6 7 7 7 0 0 2
31 BODEGAS VINAS DE ORO SAC 4 3 7 6 5 7 6 5 4 4 4 1
32 PICOLIDISTRIBUCIONES SRL 8 7 8 8 8 5 8 8 4 7 8 0

TOTAL DE ORDENES OBSERVADAS 196 203 210 215 227 238 233 211 156 108 78 45

En la Tabla 4, se evidencia un aumento en la cantidad de 6rdenes de compra observadas por los clientes desde enero hasta junio de 202.
La implementacion de la Oficina de Control de Calidad en junio marca un punto de inflexion, ya que a partir de julio se empieza a notar una
disminucion en la cantidad de 6rdenes observadas, como se ilustra en la Figura 7.

Considerando como referencia las 6rdenes de compra registradas en junio de 2021 (238), mes en el que se instaur6 el control de calidad, y
comparandolas con las érdenes de compra observadas en diciembre del mismo afio (45), podemos afirmar que se ha logrado una red uccion del

81.51% en el indice de 6rdenes de compra observadas o reclamadas por parte de los clientes.
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Figura 7. Ordenes de compra observadas afio 2021
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En la figura 7 se muestra el comportamiento de las 6rdenes de compra observadas por
los clientes durante el afio 2021. En la mencionada figura se observa que luego de la creacion
de la oficina de control de calidad (junio 2021) la cantidad de 6rdenes de compra observadas
comenzo a decrecer de manera sostenida y por lo tanto también decrecié el reclamo de los
clientes. Con las dos acciones mencionadas se cumplio el objetivo general.

Obijetivos especificos

Objetivo especifico 1

Implementar el area de control de calidad para reducir la cantidad de produccién
defectuosa en una empresa productora de envases de vidrio.

La problemaética de la produccion defectuosa, que originaba las quejas de los clientes,
ha sido una preocupacion constante en la empresa desde mediados de 2020, cuando este tipo
de produccion comenzd a experimentar un aumento significativo. El crecimiento de la
produccion defectuosa conllevaba a un aumento en las quejas de los clientes, aumentando el
riesgo de perderlos y, como resultado final, afectando la competitividad y rentabilidad de la
empresa.

Las causas de la produccién defectuosa fueron identificadas durante el analisis de la
problematica actual en este trabajo. Después de la implementacion del area de control de
calidad en junio de 2021, se observo una disminucion en la produccion defectuosa, lo que
resulto en una reduccion de las quejas de los clientes y en el retorno de su satisfaccion.

El comportamiento de la produccion defectuosa durante el afio 2021 se muestra en la

tabla 5.
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Tabla 5 Comportamiento de la produccion defectuosa afio 2021

Mes d'e, Produccién Seleccion Defectos Produccién Eficiencia
Produccién Buena 2da Total
Enero 1,054,832 0 354,934 1,409,766 75%
Febrero 1,119,345 564 424,668 1,544,577 73%
Marzo 1,000,234 400 426,851 1,427,485 70%
Abril 1,154,802 650 478,815 1,634,267 71%
Mayo 1,156,012 2,435 519,005 1,677,452 69%
Junio 1,106,022 35,823 316,947 1,458,792 78%
Julio 1,160,098 44,034 249,513 1,453,645 83%
Agosto 1,391,345 25,340 219,560 1,636,245 87%
Setiembre 1,599,012 15,034 125,051 1,739,097 93%
Octubre 1,781,010 2,102 51,515 1,834,627 97%
Noviembre 1,881,912 1,076 11,646 1,894,634 99%
Diciembre 1,899,214 500 17,020 1,916,734 99%

En la Tabla 5, se destacan diversos datos reveladores en relacién con la produccién de
botellas en la empresa objeto de estudio. En primer lugar, llama la atencién el comportamiento
de la produccion de botellas defectuosas en junio de 2021, coincidiendo con la implementacién
del area de control de calidad. Este mes marca un punto de inflexion, ya que el indicador deja
de incrementarse y comienza a mostrar una tendencia a la disminucion. En otras palabras, la
produccion defectuosa inicia un declive, evidenciando el impacto positivo de la
implementacion del area de control de calidad.

En la misma tabla, se aprecia un aumento en el nivel de eficiencia de la produccion. En
enero de 2021, el nivel era del 75%, disminuyendo a un 69% en mayo, con una pérdida de 6
puntos porcentuales. Sin embargo, en junio, coincidiendo con la implementacion de la oficina
de control de calidad, se observa una mejora, alcanzando el 78%, y cerrando el afio en
diciembre con un impresionante 99%. Esto evidencia una mejora sustancial en la eficiencia
operativa.

Otro indicador relevante es el crecimiento de la produccién, un claro indicio de que la
empresa esta recibiendo mas ordenes de compra por parte de sus clientes, 1o que se traduce en
un aumento de la confianza en sus productos.

Obijetivo especifico 2

Implementar el area de control de calidad para mejorar la tecnologia de supervision y
control en una empresa productora de envases de vidrio.

Equipamiento de la oficina de control de calidad
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La gerencia de la empresa desempefidé un papel fundamental al respaldar la
implementacion técnica de la oficina. No solo autoriz6 la adquisicion de la totalidad de los
elementos requeridos, segun la solicitud presentada por la suscrita de este informe, sino que
también autorizo habilitar un espacio para la oficina administrativa y otro especialmente
designado para el laboratorio de pruebas.

La oficina, implementada por la suscrita, se equipd con todos los dispositivos
necesarios para llevar a cabo pruebas exhaustivas, abarcando desde la hermeticidad hasta el
analisis dimensional de la altura de la boca y el cuerpo. Se adquirieron instrumentos para
evaluar la tensidn interna, el torque de cierre y apertura, la inclinacion y el cuello. Ademas, se
incorporaron dispositivos para realizar pruebas de choque térmico, controlar el espesor de la
pared de la botella y monitorear el volumen interno del envase. En el anexo 1 se presenta
evidencia fotogréafica de los equipos comprados y la oficina administrativa del area de control

de calidad implementada y en la tabla 6 se presenta la relacion de equipos adquiridos.



Tabla 6. Equipamiento inicial del area de control de calidad
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DESCRIPCION DEL ENSAYOS A
CODIGO EQUIPO RANGO Uso REALIZAR
MB-01 Manémetro para Bomba 0-30in. Hg FUNCIONAL  Fruebade hermeticidad:
de vacio 15 in. Hg por 5 minutos.
TA-01 Trazador de Altura 0-450mm  DIMENSIONAL ~nalisis dimensional de
analégico altura
CA-01 1 calibradores analdgicos 0-150 mm  DIMENSIONAL ﬁnahas dimensional:
oca y cuerpo
CA-02 1 calibrador analdgico 0-200mm  DIMENSIONAL g\nahms dimensional:
oca y cuerpo
CA-03 1 calibrador analégico 0-300mm  DIMENSIONAL Analisis dimensional:
boca y cuerpo
PA-03 Profundimetro analégico 0-300mm  DIMENSIONAL Analisis dimensional:
boca y cuerpo
Determinacion de la
PV-01 Polariscopio 0-10° FUNCIONAL tension interna: grado
de recocido 4
TD-01 Torquimetro digital — X.O'05 FUNCIONAL Torque de cierrey
Ibf.in apertura
RC-01 Reloj comparador 0-10 mm DIMENSIONAL Inclinacidn del cuello
prueba de choque
CT-01 Tina para choque térmico Hasta 80°C FUNCIONAL térmico: diferenciade T
=42°C
ME-01 Medldor_ de espesores por 0.63 mm - FUNCIONAL Control del espesor de
ultrasonido 500 mm la pared de la botella.
PG-01 Pipeta graduada 0-100mm  FUNClonaL  controldevolumen
interno del envase.
PR-01 Probeta 0-250mm  FUNCIONAL  Controldevolumen
interno del envase.
PR-02 Probeta 0-500mm  FUNCIONAL  controldevolumen
interno del envase.
PR-03 Probeta 0-1000mm  FUNCIONAL  Ccontroldevolumen
interno del envase.
PR-04 Probeta 0-200mm  FUNCIONAL  controldevolumen

interno del envase.

En la tabla 6 se muestran los 17 equipos adquiridos, sus caracteristicas y la finalidad de

su uso, todos orientados al control de calidad de la produccion de envases de vidrio.
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Objetivo especifico 3

Implementar el &rea de control de calidad para mejorar el procedimiento de trabajo en
una empresa productora de envases de vidrio.

El objetivo especifico 3 se cumplié mediante de las siguientes acciones:

Disefio del diagrama de flujo del proceso de control de calidad

El control de calidad de la produccién de botellas de vidrios cubre todo el recorrido de
la produccidn de botellas para detectar de manera temprana cualquier defecto y tomar accion
sobre él.

Figura 8 Diagrama de flujo del proceso de control de calidad
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La figura 8 muestra el diagrama de flujo del proceso control de calidad de la produccion

de envases de vidrio.
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Descripcion del proceso de control de calidad

1. Inicio del proceso:

La cadena de produccion final de botellas de vidrio comienza con la recepcion de
envases formados sin recocido. Estos envases, en su forma inicial, son la materia prima para la
produccion de botellas de vidrio y en su recorrido seran sometidas a controles de calidad
necesarios.

2. Evaluacion Dimensional y Visual Inicial:

Al ingresar al area de produccion, el Supervisor de Control de Calidad realiza una
primera evaluacién dimensional y visual. Este paso inicial busca identificar posibles defectos
en la forma y la apariencia de las botellas, estableciendo un punto de partida crucial para el
monitoreo de la calidad.

3. Recocido (Ingreso de Envases a Templa):

Los envases son sometidos al proceso de recocido, ingresando a un horno de templado.
Este paso no solo contribuye a mejorar la resistencia del vidrio, sino que también libera
tensiones internas, asegurando la estabilidad y durabilidad de las botellas.

4. Recepcion de Envases (Salida de Templa):

Tras completarse el recocido, a la salida de la Templa, los envases son nuevamente
inspeccionados por personal del area de control de calidad. Esta fase marca un hito
significativo, ya que las botellas ahora han experimentado un tratamiento térmico fundamental
para su integridad estructural.

5. Evaluacion Dimensional y Pruebas Funcionales:

El Supervisor de Control de Calidad realiza una evaluacion dimensional més detallada
y pruebas funcionales exhaustivas en esta etapa. Garantizar que las botellas cumplan con los
estandares de calidad especificados es esencial para asegurar su rendimiento adecuado.

6. Inspeccion Visual y Calibracion de Bocas:

Los revisadores de control de calidad toman la responsabilidad de realizar inspecciones
visuales minuciosas, asegurandose de que cada botella cumpla con los requisitos estéticos
establecidos. Ademas, se realiza la calibracion de las bocas para garantizar la uniformidad en
este aspecto clave.

7. Deteccion de Envases Defectuosos:

Se realiza una verificacion para identificar envases defectuosos. En caso de detectarse
alguna imperfeccion, se procede al siguiente paso.

8. Acciones Correctivas para Envases Defectuosos:
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Si se encuentran envases defectuosos, el Supervisor de Control de Calidad informa de
inmediato al operador de la maquina o prensa correspondiente. Aqui, la eficacia y rapidez en
laidentificacion y resolucidn de problemas son esenciales para mantener la calidad del proceso
de produccion.

9. Avance a Empaque y Almacén:

Si no se detectan envases defectuosos, la produccién avanza hacia las etapas de
empaque y almacenamiento. Esta fase indica que las botellas han superado exitosamente todas
las evaluaciones de calidad y estan listas para su distribucion.

10. Fin del Proceso:

La cadena de control de calidad concluye cuando las botellas aprobadas se almacenan
para su posterior distribucion.

Este enfoque integral y detallado garantiza que solo productos de alta calidad lleguen
al mercado, fortaleciendo la confianza del cliente y la reputacion de la empresa en la industria.

Definicion de fichas técnicas

Otra accion implementada para mejorar el proceso de produccion de botellas de vidrio
fue la elaboracién de las fichas técnicas de cada botella que la empresa fabricaba en el afio
2021. Cada ficha técnica contempla los siguientes datos: codigo de envase, nombre de envase
y su descripcion técnica general (imagen), modelo de finish, datos técnicos, pruebas a las que
tiene que ser sometido, complementos (tapa y otros) y forma de embalaje. Se elaboraron 10
fichas técnicas para los siguientes envases de vidrio:

Botella redonda X 50 mL

Botella petaca X 125 mL

Botella cuadrada X 200 ml - rosca baja

Botella ketchup X 210 mL twist off

Botella huaco X 235 mL

Botella tubular X 500 mL

Botella redonda X 750 mL

Botella tubular X 750 mL

Damajuana X 1.5 L

Damajuana X 4 L

Las fichas técnicas se detallan en el anexo 2.

Con el proceso de Control de Calidad definido y la elaboracion de fichas técnicas de
los envases se mejoré sustancialmente el proceso de fabricacion, reduciendo el nimero de

defectos y aumentando la produccion tal como se demuestra en la tabla 5.



El informe a demostrado que se han cumplido los objetivos propuestos.
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Conclusiones

Se implemento el &rea de control de calidad para reducir la alta tasa de reclamos de los
clientes en una empresa productora de envases de vidrio. La implementacion del &rea de control
se ejecutd en junio de 2021, considerando una estructura organizacional de 23 personas que
abarcaban los dos turnos de trabajo. En junio de 2021, se registraron 238 reclamos de 6rdenes
de compra observadas por los clientes debido a la presencia de produccion defectuosa. Sin
embargo, al medir el desempefio en diciembre del mismo afio, se constaté que solo 45 drdenes
de compra fueron observadas por los clientes, representando una reduccion significativa del
81.51%. Esta mejora notable en el proceso de produccién de envases de vidrio se atribuye al
eficiente control de calidad implementado.

Se implementd el area de control de calidad para reducir la cantidad de produccion
defectuosa en una empresa productora de envases de vidrio. En junio de 2021, se implement6
el area de control de calidad, y durante ese mes se registraron 316,947 envases defectuosos.
Sin embargo, al llegar diciembre del mismo afio, la cifra de envases defectuosos se redujo
significativamente a 17,020, representando una disminucion del 94.64%. Esta notable
reduccion en la produccion de envases defectuosos también se tradujo en un aumento del 21%
en la eficiencia de la produccion.

Se implemento el area de control de calidad para mejorar la tecnologia de supervision
y control en una empresa productora de envases de vidrio. La implementacion del area de
control de calidad contd con el respaldo de la gerencia general de la empresa, que autorizo la
adquisicion de tecnologia para equipar dicha area. Los equipos obtenidos posibilitaron llevar a
cabo diversas funciones, entre ellas, la evaluacion de la tension interna, el torque de cierre y
apertura, la inclinacion y el cuello. Ademas, se integraron dispositivos para realizar pruebas de
choque térmico, supervisar el espesor de la pared de la botella y monitorear el volumen interno
del envase. Este equipamiento aseguro la produccion de envases de vidrio de alta calidad,
cumpliendo con los exigentes requisitos de nuestros clientes.

Se implemento el area de control de calidad para mejorar el procedimiento de trabajo
en una empresa productora de envases de vidrio. Se elabordé el proceso de control de calidad a
través de un diagrama de flujo, detallando cada tarea y asignando responsabilidades a los
encargados de cada actividad. De manera similar, se confecciond la ficha técnica para los 10

modelos de botellas fabricados en el afio 2021.
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Recomendaciones

Optimizacion Continua del Control de Calidad: Mantener una revision constante del
proceso de control de calidad, identificando areas de mejora y ajustando las practicas segun las
tendencias del mercado y las necesidades cambiantes de los clientes. La implementacion
exitosa del control de calidad debe ser un proceso dinamico y adaptable.

Inversion Sostenida en Tecnologia: Considerar la continuidad en la inversién en
tecnologia para el area de control de calidad. La eficacia de los equipos y la tecnologia
incorporada han demostrado ser fundamentales para la mejora significativa en la produccion.
Mantenerse al dia con las Gltimas innovaciones garantizara la sostenibilidad y competitividad
a largo plazo.

Desarrollo de Capacidades del Personal: Realizar programas de capacitacion continua
para el personal del &rea de control de calidad. Asegurarse de que estén actualizados con las
Gltimas practicas y tecnologias, permitiéndoles desempenfiar su papel de manera 6ptima. Un
equipo capacitado es esencial para mantener altos estandares de calidad.

Documentacion Rigurosa y Estandares Uniformes: Establecer y mantener
procedimientos documentados para todas las tareas relacionadas con el control de calidad.
Ademas, garantizar la uniformidad en los estandares de calidad para los diferentes modelos de
botellas. La claridad y coherencia en la documentacion respaldaran la eficiencia y consistencia

en el proceso de produccion
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Anexo 1. Evidencia fotografica del equipamiento del area de control de calidad

Laboratorio de pruebas Estacidn de trabajo de supervisor

Equipos de Torque, cierre de tapas tipo
corona, reloj comparador, cierre de tapas Campana de vacio
metalicas y balanza.




Trazador de alturas Polariscopio

sl
15 cr

Tinas para choque térmico



Anexo 2. Fichas técnicas de 10 modelos de botellas producidas en el afio 2021

Altura de la boca:

CUERPO:

@ del hombro:

@ de la base:
Altura total:

Altura del fondo:
Peso:

Capacidad nominal:

Capacidad a rebose:

10.2+0.2 mm

z ( ENVASES DEVIDRIOSAC
B50-1 FICHA TECNICA DE ENVASE (&) ERVIEAE
BOTELLA REDONDA X 50 mL FINISH : 18-1605
$17,63+0.25
216,05+0.25
o~ $ :‘-':t\" 2
= ' &
l T § s ST =S
m— g 4 "V
) 2 . R55-8 C 7 = ;
0 0 | &7 |
o0 ol | (
=5 RA4
2 2 52
o 821 > 218,14£0,25
H RA\Z g}
| / 040£0.8 D DATOS TECNICOS
= : PLANO: 3540-1
o FINISH: 18-1605
© i @ interior de la boca: 11.0£0.2 mm
~ @ de la raiz de la rosca: 16.05 £ 0.25 mm
I @ de larosca: 17.63 £ 0.25 mm
| @ de la banda: 18.14 £ 0.25 mm
i

40.0+ 0.8 mm
38.5+0.8 mm
108.5+ 1.2 mm
2mm

66+2g

50 mL
54+1.4mL

PRUEBAS FUNCIONALES DEL VIDRIO

EMBALAIJE

Color de envase:

Choque Termico:

Determinacion de la tensién interna:
Prueba de hermeticidad:

Torque de cierre:

Torque minimo de apertura:

Flint

(Diferencia de T = 42°C)
Grado de recocido 4
15in.Hg por 5 minutos.
7-11Ibf.in

6 Ibf.in

COMPLEMENTOS

Complementos para prueba funcional:

Tapa de plastico # 18

Tapa Pilfer Proof Dorado 18 x 12 mm

[ TERRRER
(TReRe7)

W- -

EMPAQUE 1

Tipo de empaque:
Distribuciéon de envases:
Cajas x cama:

Nro de camas:

Nro. cajas x pallet:
Unidades x Pallet:

EMPAQUE 2

Tipo de empaque:
Distribucion de envases:
Cajas x cama:

Nro de camas:

Nro. cajas x pallet:
Unidades x Pallet:

Cajamodelo 1
168

6

13

78

13104

Caja modelo 2
182

8

7

56

10192




4 ( ENVASES DE VIDRIO S.A.C.
B125-1 FICHA TECNICA DE ENVASE (& ) ENVISAC
BOTELLA PETACA X 125 mL FINISH : 28MCA2
g ©27,340.3
//
o 925,1+0,3
_/" A 819402
P (T T 2] C
= —_
I 25ml ! " l l——‘ ; 3 — ; — ;—3
faok—— o ¥ | —— A—
/ N o | - \r‘% — —
/' \\ | @S =
k \_4 \ Py "‘
H & /1 025 5]
: $27,940.3
: | DATOS TECNICOS
I PLANO: 3737
- ] — — s v < I FINISH: 28MCA2
@ interior de la boca: 19.0+ 0.2 mm
l @ de laraiz de la rosca: 25.1+0.3 mm
@ de larosca: 27.3+0.3 mm
+ @ de la banda: 27.9+0.3 mm
Altura de la boca: 14.6 £ 0.2 mm
01,
® CUERPO:
I i Largo del cuerpo: 70.0+1.5mm
s T \ < VT Ancho del cuerpo: 30.0+0.5mm
g _'_'"_!_'_‘j‘_ __*_+—__ Altura total: 133.0£1.0mm
= E — = |* == Peso: 140+7g
! Capacidad nominal: 125 mL
Capacidad a rebose: 136 3 mL
PRUEBAS FUNCIONALES DEL VIDRIO EMBALAIJE

Color de envase:

Choque Termico:

Determinacion de la tension interna:
Prueba de hermeticidad:

Torque de cierre:

Torque minimo de apertura:

Flint

(Diferencia de T = 42°C)
Grado de recocido 4
15in.Hg por 5 minutos.
11- 18 Ibfin

10 Ibfin

COMPLEMENTOS

Complementos para prueba funcional:

Tapa Rosca PP 1816-28 mm

EMPAQUE 1
Tipo de empaque:

Distribucion de envases:

Unidades x cama:
Nro de camas:
Unidades x Pallet:
Peso Pallet:
Altura Pallet:

EMPAQUE 2
Tipo de empaque:

Distribucion de envases:

Cajas x cama:

Nro de camas:
Nro. cajas x pallet:
Unidades x Pallet:

Parihuela 1.2x1.0m
31x18

558

12

6696

986 Kg

1.8m

Caja
126

48
6048




B200-1 FICHA TECNICA DE ENVASE ENVISAC
ENVISAC
BOTELLA CUADRADA X 200 mL - ROSCA BAJA FINISH : 31.5x24V-70
| $30.240.3
E == =1
— e A i - #28+0.3
J | ~ | 3 i
~ [ b | o oho " # - $20,6+0,3
Ll j e i
a 2
| l v @
S g
14' | | 7 | 228 |
>
2] 830,8+0,3
o Af;jl_w,z ':4.6'11.2
< uy
4 DATOS TECNICOS
PLANO: 3615-1
: : FINISH: 31.5%24V-70
@ interior de la boca: 20.6 £ 0.3 mm
| i @ de laraiz de la rosca: 28.0+0.3mm
| | @ de larosca: 30.2+0.3mm
T — S —
oy QL7/ I & I @ de la banda: 30.8+0.3mm
Altura de la boca: 15.5+0.3 mm
VISTA "A” CUERPO:
- Largo del cuerpo 440+1.2mm
- s Ancho del cuerpo 440+12mm
= Distancia entre costura 54.6+12mm
Altura total: 194.7 + 0.8 mm
Altura del fondo: 3.0mm
Peso: 210+80¢g
Capacidad nominal: 200 mL
Capacidad a rebose: 2164 mL
PRUEBAS FUNCIONALES DEL VIDRIO EMBALAIJE

Color de envase: Flint
(Diferencia de T = 42°C)
Grado de recocido 4

Choque Termico:

Determinacién de la tension interna:

Prueba de hermeticidad: 15in.Hg por 5 minutos.
11-18 Ibf.in

10 Ibf.in

Torque de cierre:

Torque minimo de apertura:

COMPLEMENTOS

Complementos para prueba funcional: Pilfer Proof 31.5x 24 con Dosificador

EMPAQUE 1

Tipo de empaque:
Distribucion de envases:
Unidades x cama:

Nro de camas:
Unidades x Pallet:

Peso Pallet:

Altura Pallet:

EMPAQUE 2

Tipo de empaque:
Distribucidn de envases:
Cajas x cama:

Nro de camas:

Nro. cajas x pallet:
Unidades x Pallet:

Parihuela 1.2x1.0m
22x26

572

8

4576

1004 kg

1.74m

Caja
70

64
4480




B210-1 FICHA TECNICA DE ENVASE & ) ENVIEAE
= &. ENVISAC
BOTELLA KETCHUP X 210 mL TWIST OFF FINISH : 30-2080
928,740,3
©26,3+0,3
©20,8+0,3
o
N
2
o DATOS TECNICOS
H 5 PLANO: 4103-1
= FINISH: 30-2080
: @ interior de la boca: 20.8+0.3 mm
@ de laraiz de la rosca: 26.3+0.3mm
#5B.5 @ de larosca: 28.7+0.3 mm
0 | 2 @ del anillo de la boca: 31.0+ 0.3 mm
Altura de la boca al engarce: 11.0£0.15 mm
@ del cuello: 28.0+0.1 mm
R1Q o, CUERPO:
Wi “1 BZ?.-?— y ) 9
O-.I_o~ | @ Mayor del cuerpo: 54.5+ 0.8 mm
= — ——=a=] @ Menor del cuerpo: 53.5+0.8 mm
@52 o Altura total: 176.0+ 1.2 mm
- Peso: 175+8g
254,5+0,8 .
Capacidad a rebose: 215+3.7mL

PRUEBAS FUNCIONALES DEL VIDRIO

EMBALAIJE

Color de envase: Flint
(Diferencia de T = 42°C)
Grado de recocido 4

Choque Termico:

Determinacion de la tensién interna:

Prueba de hermeticidad: 15in.Hg por 5 minutos.
12-20 Ibf.in

Torque minimo de apertura: 9 Ibf.in

Torque de cierre:

COMPLEMENTOS

Complementos para prueba funcional: Tapa 30mm  Twist off

EMPAQUE 1
Tipo de empaque: Parihuela 1.2x1.0m

Distribucion de envases: 18x13 +17x12

Unidades x cama: 438
Nro de camas: 9
Unidades x Pallet: 3942
Peso Pallet: 734 kg
Altura Pallet: 1.8m
EMPAQUE 2

Tipo de empaque: Caja
Distribucion de envases: 45
Cajas x cama: 8
Nro de camas: 7
Unidades x Pallet: 56

2520




B235-1 FICHA TECNICA DE ENVASE | YAl
= &. /' ENVISAC
BOTELLA HUACO X 235 mL FINISH : 3120-30 (Tapon)
©29,5
1 218,3
3 1 7] ] o >
o o ! 5 >
__J_% e . |
3 ‘ ! \ ' I i 21 P“
.! ‘_ ! 5z f i
/ > | )
827
o~
E ,
& DATOS TECNICOS
PLANO: 4212-1
FINISH: 30-3120 (Tapén sintético)
@ interior de la boca: 18.3+0.2mm
@ de la banda: 29.5+0.3 mm
Altura de la boca: 14.0£0.2 mm
@ del cuello: 27 £0.2mm
CUERPO:
Largo del cuerpo 744 +1.6 mm
Ancho del cuerpo 57.0+1.2mm
Largo de la base 62.5+1.2mm
Ancho de la base 61.0+1.2mm
Altura total: 200+ 1.2 mm
Peso: 380+14¢g
Capacidad nominal: 235 mL
Capacidad a rebose: 252 +4.6 mL
PRUEBAS FUNCIONALES DEL VIDRIO EMBALAIJE
Color de envase: Flint EMPAQUE 1
Choque Termico: (Diferencia de T = 42°C) Tipo de empaque: Cajas
Determinacion de la tension interna: Grado de recocido 4 Distribucion de envases: 35
Prueba de hermeticidad: 15in.Hg por 5 minutos. Cajas x cama: 8
Torque de cierre: No aplica Nro de camas: 8
Torque minimo de apertura: No aplica Unidades x Pallet: 2240
COMPLEMENTOS
Complementos para prueba funcional: Tapén sintético @19 - 19.5 mm
EMPAQUE 2
Tipo de empaque: Cajas
Distribucion de envases: 48
: Cajas x cama: 8
= = Nro de camas: 5
‘ ' ' Unidades x Pallet: 1920
— ——




z i _ENVASES DE VIDRIO S.AC.
B500-8 FICHA TECNICA DE ENVASE (& ) ENVISAC
BOTELLA TUBULAR X 500 mL FINISH : 3120-30 (Tapén)
31 | ! r ] 929,5
T #18.3
" f i ¥ A2
((;:\ S
o | ’ 1 = )'/
. l
| = ] )
}_ B5C { A\ /R\ \I
! 1
/ @&' i |
[~&25 827
I
! DATOS TECNICOS
E PLANO: 3762-1
: FINISH: 3120-30 (TAPON)
@ interior de la boca: 18.3+ 0.2 mm
| @ de la banda: 29.5+0.3 mm
- £82EL2 ~ Altura de la boca: 14.0 0.2 mm
CUERPO:
‘ @ del cuerpo: 62.0+1.2mm
Altura total: 298.0+ 1.6 mm
| Altura del fondo: 15 mm
Peso: 450+17¢
Capacidad nominal: 500 mL
Capacidad a rebose: 518+ 7.4 mL
PRUEBAS FUNCIONALES DEL VIDRIO EMBALAIJE

Color de envase: Flint
(Diferencia de T = 42°C)
Grado de recocido 4

Choque Termico:

Determinacion de la tension interna:
Prueba de hermeticidad: 15in.Hg por 5 minutos.
Torque de cierre: No aplica

Torque minimo de apertura: No aplica

COMPLEMENTOS

Complementos para prueba funcional: Tapén sintético @19 - 19.5 mm

EMPAQUE 1

Tipo de empaque:
Distribucion de envases:
Unidades x cama:

Nro de camas:
Unidades x Pallet:

Peso Pallet:

Altura Pallet:

EMPAQUE 2

Tipo de empaque:
Distribucion de envases:
Cajas x cama:

Nro de camas:

Nro. cajas x pallet:
Unidades x Pallet:

Parihuela 1.2x 1.0 m
11x16 + 10x15

326

6

1956

891 Kg

2.0m

Caja
28

64
1792




B750-15

FICHA TECNICA DE ENVASE

( 'ENVASES DE VIDRIO S.AC.

ENVISAC

FINISH : 31.5-1651E

BOTELLA REDONDA X 750 mL

/ 1 6P\

[ o74 4212 &\

]
. i !

& |
o

1 |

.
: | :

| |

| | |

| ! |

E a‘SL,z ‘ r24.1

__$30,2%0,3

©28+0,3

- 922202 _,

1,6£0,4

PRUEBAS FUNCIONALES DEL VIDRIO

Color de envase: Flint
(Diferencia de T = 42°C)
Grado de recocido 4

Choque Termico:

Determinacion de la tension interna:

Prueba de hermeticidad: 15in.Hg por 5 minutos.
12-20 Ibf.in

Torque minimo de apertura: 11 Ibf.in

Torque de cierre:

COMPLEMENTOS

Complementos para prueba funcional: Tapa Pilfer Proof 31.5 x 24 (c/laina)

M TN
— o
—_——
|

I gw?
o 3
& 2
|
| e3085:03 |
DATOS TECNICOS
PLANO: 3792-1
FINISH: 31.5-1651E
@ interior de la boca: 22.0+02mm
@ de laraiz de la rosca: 28.0+ 0.3 mm
@ de larosca: 30.2+0.3mm
@ de la banda: 30.85+0.3 mm
Altura de la boca: 21.3+0.25mm
CUERPO:
@ del hombro: 74.2+12mm
@ de la base del cuerpo: 74.2+12mm
Altura total: 303.0+ 1.6 mm
Altura del fondo: 3.5mm
Peso: 515+21¢g
Capacidad nominal: 750 mL
Capacidad a rebose: 769 £ 9 mL
EMBALAIJE
EMPAQUE 1
Tipo de empaque: Parihuela 1.2x1.0m
Distribucion de envases: 13x18
Unidades x cama: 234
Nro de camas: 6
Unidades x Pallet: 1404
Peso Pallet: 739 Kg
Altura Pallet: 20m
EMPAQUE 2
Tipo de empaque: Caja
Distribucion de envases: 24
Cajas x cama: 8
Nro de camas: 7
Nro. cajas x pallet: 56

Unidades x Pallet: 1344




B750-22 FICHA TECNICA DE ENVASE g ENVISAC
BOTELLA TUBULAR X 750 mL FINISH : 30/60-1680
#28,3+0,3
‘f’ ©26,1+£0,3
o~ w)
o~
= #19,5+0,2
b 2
N o o S b
D 0 %
o 9 s o=
y B
1
7 o2 |
S ——
< e}
= | 026 ||
! )
2 #28,940,3
& ' DATOS TECNICOS
H PLANO: 4358-1
3 | FINISH: 30/60-1680
@ interior de la boca: 19.5+ 0.2 mm
@ de laraiz de la rosca: 26.1+0.3 mm
@ de larosca: 28.3+0.3mm
274,5+1,2
- @ de la banda: 28.9+0.3mm
B Altura de la boca: 21.8+0.25mm
|
CUERPO:
| @ del cuerpo: 745+ 1.2 mm
Altura total: 301+1.6 mm
Fondo: 5.5mm
SR » Peso: 460+18¢g
o B \9 Capacidad nominal: 750 mL
= = Capacidad a rebose: 775+9.3mL
) ¢70 0)
I o)
PRUEBAS FUNCIONALES DEL VIDRIO EMBALAIJE
Color de envase: Flint EMPAQUE 1
Choque Termico: (Diferencia de T = 42°C) Tipo de empaque: Parihuela 1.2x1.0m
Determinacion de la tension interna: Grado de recocido 4 Distribucion de envases: 13x18
Prueba de hermeticidad: 15in.Hg por 5 minutos. Unidades x cama: 234
Torque de cierre: 11-17 Ibfin Nro de camas: 6
Torque minimo de apertura: 10 Ibf.in Unidades x Pallet: 1404
Peso Pallet: 686 Kg
COMPLEMENTOS Altura Pallet: 2.0m
Complementos para prueba funcional: Tapa Pilfer Proof 30x60
EMPAQUE 2
f Tipo de empaque: Caja
Distribucion de envases: 24
Cajas x cama: 8
Nro de camas: 7
Nro. cajas x pallet: 56
Unidades x Pallet: 1344




B1500-2 FICHA TECNICA DE ENVASE &L@&? ‘ENVISAC

DAMAJUANAX 1.5L

FINISH : 38-1620

237,05£0,45

- ©34,67£0,45 -
i
3 ]
| b }
o
ot
o 235 L 0345 |
L ©37,7410,38 J
| b 940 .|
E DATOS TECNICOS
o 3l z- PLANO: 4061-1
FINISH: 38-1620
@ interior de la boca: 29.0+0.2mm
| @ de laraiz de la rosca: 34.67 £0.45 mm
@ de larosca: 37.05 + 0.45 mm
o @ de la banda: 37.74 +0.38 mm
= | Altura de la boca: 14.88 £ 0.25 mm
CUERPO:
! @ del cuerpo: 131+2.0mm
= Altura total: 240.0+2.0 mm
= B == Altura del fondo: 5.0 mm
2102 Peso: 900+35¢g
Capacidad nominal: 900 mL
Capacidad a rebose: 1566 + 15 mL
PRUEBAS FUNCIONALES DEL VIDRIO EMBALAIJE
Color de envase: Flint EMPAQUE 1
Choque Termico: (Diferencia de T=42°C) Tipo de empaque: Parihuela 1.2x 1.0 m
Determinacion de la tension interna: Grado de recocido 4 Distribucién de envases: 8x5 +7x5
Prueba de hermeticidad: 15in.Hg por 5 minutos. Unidades x cama: 75
Torque de cierre: 16- 25 Ibf.in Nro de camas: 8
Torque minimo de apertura: 14 Ibfin Unidades x Pallet: 600
Peso Pallet: 583 Kg
COMPLEMENTOS Altura Pallet: 2.1m
Complementos para prueba funcional: Tapa de plastico con laina # 38.
EMPAQUE 2
Tipo de empaque: Caja
Distribucion de envases: 8
Cajas x cama: 8
Nro de camas: 7
Nro. cajas x pallet: 56

Unidades x Pallet: 448
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DATOS TECNICOS
PLANO: 4006-1
FINISH: 38-1620
@ interior de la boca: 29.0+0.2mm

@ de laraiz de la rosca:
@ de larosca:

@ de la banda:

Altura de la boca:

CUERPO:

@ del cuerpo:
Altura total:

Altura del fondo:
Peso:

Capacidad nominal:
Capacidad a rebose:

34.67 £0.45 mm
37.05+0.45 mm
37.74 £0.38 mm
14.88 £ 0.25 mm

161.0+2.4 mm
325.0+2mm
5.0 mm

1500+ 56 g
4000 mL
4070 +30 mL

PRUEBAS FUNCIONALES DEL VIDRIO

EMBALAIJE

Color de envase:
Choque Termico:

Determinacion de la tension interna:

Prueba de hermeticidad:

Torque de cierre:

Torque minimo de apertura:

Flint

(Diferencia de T=42°C)
Grado de recocido 4

15in.Hg por 5 minutos.
16- 25 Ibf.in

14 Ibfin

COMPLEMENTOS

Complementos para prueba funcional:

Tapa de plastico con laina # 38.

EMPAQUE 1

Tipo de empaque:
Distribucién de envases:
Unidades x cama:

Nro de camas:
Unidades x Pallet:

Peso Pallet:

Altura Pallet:

EMPAQUE 2

Tipo de empaque:
Distribucion de envases:
Cajas x cama:

Nro de camas:

Nro. cajas x pallet:
Unidades x Pallet:

Parihuela 1.2x 1.0 m
6x8

48

6

288

472 kg

212m

Caja

56
336
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