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INTRODUCCION

Vivimos tiempos de gran velocidad, el mundo avanza, nos enfrentamos a situaciones
criticas en nuestro ambito cotidiano y desempefio profesional que requieren soluciones

rapidas y efectivas.

En nuestra era como profesionales recién egresados, estamos llamados a vivir
intensamente cada dia de nuestra vida, a ser creadores y protagonistas de ideas y sistemas
que respondan a los problemas productivos en las empresas e instituciones de nuestra
nacion. Es el momento del compromiso, de salir de nuestra institucién de educacion
superior concientes y decididos a ser parte de [a solucién a los problemas en nuestro campo

de accion.

Los problemas vienen a representar los retos de la excelencia. Son la materia prima
indispensable que justifica nuestra presencia en cualquier organizacién; ya que a través de
las soluciones, los seres humanos nos hacemos indispensables en una empresa, en una

familia, ¢ en una sociedad.

Este es un llamado a todos aquellos que, decididos, buscan ser parte de la solucion
de los problemas, de aquellos que no buscan razones para demostrar que las cosas no se

pueden hacer, si no de trazarse un plan y lograr los objetivos deseados a pesar de todas las

circunstancias.

Este fundamento fue la base del objetivo y desarrollo de la elaboracién de ésta
tesina; el cual, consiste en desarrollar una propuesta metodolégica para la mejora del
sistema productivo de empaque de pilas alealinas tipo AA en la actual industria de las
mismas, bajo los lineamientos de empaque que marca la norma ISO 9002, Ello, se
desarrollara en cinco capitulos, precedidos por una reseiia histérica sobre las pilas, para dar

a conocer sus antecedentes.



Seguido de esto, se iniciara el capitulo 1: “Proceso de produccidon de pilas
alcalinas”, el cual describira el diagrama de flujo general del proceso y descripcion bésica
de las operaciones realizadas en la elaboracion de las pilas, desde la manufactura de
materias primas hasta el empaque final del producto, y su distribucién a los almacenes de

venta. Ello nos servird como referencia para la correcta aplicacion de la norma.

En el capitulo 2: “Normas sobre empaque” se describirdn los requisitos sobre
empaque que establece la norma oficial mexicana (NOM) , y las normas internas que
registra una empresa bajo la modalidad de 1SO 9000, para poder entender las caracteristicas

que presentan los materiales de empaque de pila como producto terminado.

Ya en el capitule 3 “Requisitos de empaque que marca la norma ISO 90027, se
hara mencién del contenido de los procedimientos de empaque en el desgloce de
documentos que se registran bajo ISO 9002 (Procedimientos del sistema de calidad
incluidos en el manual de calidad; definido en el elemento No. 2 de la norma 1SO 9002:
“Sistema de Calidad™)

Para el capitulo 4 “Propuesta de la mejora de empaque”, ésta serd la parte
“medular” de éste trabajo; la accién detallada de la propuesta de implantacién de un
sistemna de trabajo, modificado bajo los requisitos de calidad de ISO 9002, para mejorar las

condiciones de empaque de pila emblistada.

Finalmente en el capitulo 5: “Andlisis y evaluacién de costos-riesgos-beneficios™ se
evaluara la propuesta de mejora de empaque con ¢l fin de cuantificar y medir su efectividad

desde éstos tres puntos de vista.

Asi, con éste preaimbulo, queda abierta ésta obra para todos aquellos que busquen de
manera practica la relacién que guardan la aplicacion de los procedimientos del sistema de

calidad 1SO 9002, y la implantacion de un proyecto de mejora continua en procesos.



RESENA HISTORICA

. Qué es una bateria?

Practicamente tedos en el mundo estan familiarizados con lo que cominmente {lamamos
“bateria”, que es un instrumento para almacenar energia y liberarla después en forma de
electricidad, cuando sea necesaria. Una de las formas mas comunes de éstas baterias es la
tipo bloque de los automdviles. Esta almacena una cantidad substancial de electricidad,
con capacidad de 12 Volts. Para arrancar ¢l automdvil. Una vez que el motor estd
funcionando, el generador gradualmente recarga la bateria reabasteciendo su suministro de
energia almacenada. Este gran almacenamiento de las baterias recargables, tiene muchas
otras aplicaciones incluyendo por ejemplo electricidad de emergencia, iluminacién y

sistemas de comunicacion.

Aparte de €stos diseflos comparativamente voluminosos, existe un mundo diferente
de baterias, un mundo de muy variadas y diversas funciones, conceptos y disefios, un
mundo de bajo voltaje (entre 1 y 4 Volis.), un mundo en donde los circuitos internos van
desde el més simple y directo hasta el altamente sofisticado y miniaturizado. Este es el
mundo de la “baterfa primaria” — llamada asi porque es la fuente primaria de electricidad,
no estd hecha para recargarse y tiene una vida Wtil definida, después de la cual es

desechada.

Desde un principio se enfrenta uno con un problema al utilizar la palabra “bateria™.
Estrictamente hablando, una bateria se define como una “serie de cosas para utilizarlas
juntas”. En el caso de una bateria anti-aérea, esto es un grupo de cafiones disparando al
mismo tiempo contra los aviones enemigos. En el baseball, la bateria (lanzador y receptor)
trabajan en conjunto para evitar que la bateria enemiga llegue a las bases. En el campo
eléctrico, la palabra ha seguido desde el principio ésta misma definicién, las primeras
baterias consistian de un mismo nimero de celdas corrientes conectadas en serie para
producir electricidad. Més tarde, con los avances tecnoldgicos, éstas celdas individuales se

fabricaren para producir potencia util por si mismas.



Las cuatro celdas de potencia mas importantes en el mercado de consumeo actual,
son desde Juego las celdas “D”, “C”, “AA” y “AAA”, las cuales son llamadas cominmente
baterias, pero que realmente son “celdas”. De cualquier forma es importante que

p q

entendamos la diferencia entre celdas y baterias para poder tener un claro entendimiento.

Como empezd todo?

Si tuvieramos que escoger una “fecha oficial” para conmemorar el aniversario del
nacimiento de la era de la celda de potencia, esto seria muy facil, Marzo 20 de 1800. En ese
dia, el profesor de filosofia natural en la Univesidad de Pavia-lialia, Allesandro Volta,
escribid una carta a Sir Joseph Banks, presidente de la real sociedad de Londres, y una de
las mas renombradas instituciones cientificas de ese tiempo. En su carta Volta anunciaba
que habia conseguido “la construccién de un aparato de carga infalible” y de potencia
perpétua”. El aparato consistia de pares de discos de metal del tamafio de una moneda, uno
de plata y otro de zinc , y con un separador de pasta, cuero u otro material esponjosc en
medio de cada par de discos. Los separadores habian sido humedecidos en agua salada y en
otras veces en lejia u otra substancia alcalina. Los pares de discos con su separador, se
apilaban como fichas de juego y tan alto como se pudiera. Una tira de metal se conectaba
en cada extremo de la pila y el otro extremo se hundia en un pequefio recipiente abierto y
lleno de mercurio (el mercurio como la soldadura forma un excelente contacto eléctrico).
Algunas veces, varias de éstas “pilas” como se les llamé, se colocaban lado a lado y se
conectaban por medio de metal. (Volta habia descubierto que mientras mas grande era el
cuerpo de pilas, mayor era la sacudida que sentia al tocar ambas terminales al mismo

tiempo.).

La pila de Volta era ciertamente una bateria formada por 40,60,80 o por mas celdas

de zinc-plata como fuera deseable.



En su tiempo, esto cred una gran sensacion porque fue el primer aparato conocido
que producia una corriente de elcctricidad. Y ne es que la gente de ése tiempo no estuviera
del todo familiarizada con la electricidad como tal. Los antiguos Griegos que estaban al
tanto de todo lo importante (drama, ciencia, filosofia, historia,, democracia) ya conocian la
clectricidad estdtica — la que hace brillar y levantar el cabello cuando lo cepillamoes en un
d4 seco. Sabian ademds que si se frotaba un pedazo de dmbar, éste atraia y sostenia objetos
ligeros por un momento. Aristoteles estaba familiarizado con el imdn, un mineral de hierro
altamente magnético que atraia al hierro y 2 otros metales. (No fue si no hasta la época de
Volta que €l britlante Michael Faraday conectarfa la electricidad y el magnetismo como los

dos lados de una misma moneda.)

Fig. 1 Pifa Voltaica.

Demostrando la electrolisis del agua

Originalmentc los dos vasos estaban completamente llenos con agua y fueron invertidos
sobre el recipiente para que ninguno pudiera vaciarse {fig. 2). Una tira de metal fue
insertada desde abajo en el vaso de la izquierda y otra tira similar en el vaso de la derecha
para que actuaran como electrodos. Estos electrodos fueron conectados a una bateria (no

mostrada), el electrodo en la izquierda se conectd al polo positivo de la bateria y el



electrodo de la derecha se conectd al polo negativo. Tan pronto como los electrodos se
conectan de ésta manera, la corriente fluye entre ellos. El oxigeno es atraido hacia el
electrodo positivo y burbujea en ese vaso. El hidrogeno aumenta en el otyo vaso atraido por
el electrodo negativo. La fotografia se tomé después que la corriente estuvo fluyendo por
algun tiempo, y nos revela que se ha acumulado el doble de hidrogeno en comparacién con

¢l oxigeno, demostrando que la férmula del agua es Hy0.

Fig. 2 Electrdlisis def agua.



Enviando chispas a través de una muestra de agua, los investigadores pudieron
separarla en dos gases, hidrogeno y oxigeno. Esta fue la primera electrolisis exitosa del
agua. asi se le llamo; y demostré que de alguna manera los dos gases se habian unido
eléctricamente para formar agua (H;0). Esto no era magia barata: En uno de los primeros
experimentos con la electrélisis, un cientifico inglés que usé una mdaquina eléctrica de
placas dobles de 24 pulgadas de didmetro, reportd que hicieron falta 14.600 descargas para

producir solo un tercio de una pulgada cuibica de gas.

No fue pequefia la sorpresa que causé ¢l interés en todo el mundo de la filosofia
natural cuando Volta anuncié que habia logrado producir una corriente de electricidad
fuerte y continua. Y esto a ravés de un novedoso método que consistia en apilar en parejas

metales diferentes.

Con ¢! invento de Volta, y con la comriente uniforme que produjo, por fin los
cientificos tvieron el medio para investigar la naturaleza eléctrica de la materia. Y para
¢ste propdsito se fueron construyendo pilas cada vez mis grandes. En 1813, en el sitano

del Instituto Real Inglés, Sir Humphrey Davy armé una poderosa bateria de 2000 pares de

placas. con un drea de superficie total de 889 pies cuadrados. (Ver ilustracién de abajo).




Davy, y después Michael Faraday, utilizaron esas primeras baterias con resultados
brillantes. Por electrdlisis, Davy pudo descomponer compuestos de sodio y potasio para
aislar sodio purc y potasio metilico. Esto fue una tarea muy atrevida, ya que ambos
elementos son sumamente reactivos, y explotan y se queman al contacto con el agua y
deben mantenerse inmersos en Keroseno o en cualquier otro hidrocarburo liquide para

evitar el contacto con el aire y la humedad.

Tales experimentos prepararon el camino de un entendimiento mas profundo de la
naturaleza eléctrica de las cosas, y del cémo las substancias elementales llamadas
“elementos” -porque ya no se pueden dividir quimicamente en nada mas- tales como el
oxigeno, sodio, hidrégeno, cloro, carbén, nitrdgeno y otros, se combinan a través de
atraccién eléctrica para formar compuestos naturales tan comunes como el agua, la sal, el

bioxido de carbono, ¢l amoniaco, y muchos otros.

Mientras tanto, Michael Faraday estaba utilizando pilas Voltaicas en su propia ¢
inspirada investigacion sobre la naturaleza de la electricidad y el magnetismo. Un resuitado
fue la demostracion de Faraday que una corriente eléctrica que fluye en un alambre, induce
un campo magnético en un alambre paralelo 0 en una barra metalica y a la inversa, que un
magneto en movimiento puede generar electricidad en un alambre cercano. La
consecuencia de la primera demostracion fue el electromagneto, y de la segunda fue el

dinamo que Faraday invent6 en 1831,

Ya, en tiempos mas modernos y contemporaneos, después de la primera guerra
mundial, con la invencion de la radio; se abrié un mercado muy amplic para las celdas de
energia. Las estaciones de radio aparecieron como hongos por todo el pais. Algo notable,
fue la estacién experimental de Westinghouse con las siglas 8XK. Operaba desde
guardaropa en la fibrica de medidores de la empresa (la ropa actuaba como aislante para
los ruidos extrafios) y con el tiempo llegd a ser la famosa radio difusora KDKA de
Pittsburg. Todos los primeros radio-receptores estaban operados con baterias porque
requerian corriente directa (C.DD.) mientras que en la mayoria de las casas solo existia

corriente alterna (C.A). A medida que los radies proliferaban en todo el pais, también las



baterias se multiplicaban para proporcionarles la corriente eléctrica. El mercado de baterias

para radio tuvo una baja en 1920 cuando aparecieron los aparatos para C.A y los cuales se

podian conectar directamente a las lineas. Pero ain asi existia una demanda grande en las

reas rurales en las cuales todavia no existia electrificacién, y que todavia hoy existen en

muchas partes del mundo. Con la llegada de los radios transistores, el mercado de los radios

portdtiles es uno de los principales para las celdas primarias,

En una manera mas complementaria, se muestra a continuacién un resumen de la resefia

historica de las pilas.

RESENA HISTORICA

+ 1800 Alessandro Volta. Pila Voltaica

s 1831 Michael Faraday. Generador

e 1844 Samuel Morse. Telégrafo

+ 1860 George Leclanché Pila Zinc carbén

« 1876 Alexander G. Bell Teléfeno

» 1878 Thomas A. Edison. Luz incandescente
» 1885 Nace Philip Roger Mallory

« 1900
+ 1908
+ 1916
« 1920

Se inventa la linterna o foco

P.R. Mallory se gradia como Abogado
Se funda P:R: Mallory Company

P.R. Mallory conoce a Samuel Ruben

« 1939 — 1945 Mallory proveedor Guerra mundial

+« 1939

Ejército necesita una mejor pila



Resena histérica (Continuacion)

e 1945
+ 1945
o 1947
+« 1955
- 1960
« 1961
« 1962
o 1962
« 1963
« 1971
« 1975
« 1980
+ 1991
« 1992

Se inventa la radio.

Nace Mallory Battery Company
Pila de mercurio de botén

Ruben desarrolla la pila alcalina
Se construye Planta Lexington

Se construye planta en Cleveland.
Primera pila “AAA” alcalina

Se construye planta en Canada
Se construye planta en México
Pila alcalina 9 volts.

Muere P.R. Mallory

Pilas de consumo de Litio

Se introduce probador de carga en pilas

Pilas sin Mercurio.



CAPITULO 1. PROCESO DE PRODUCCION DE PILAS

GENERALIDADES

El proceso de produccién bdsico de manufactura de pilas alcalinas actualmente encontrade
en la industria nacional e internacional sigue un flujo de proceso muy comun para todas las

plantas que lo desarrollan.

En términos generales, una manera de c6mo se puede interpretar el proceso general de
fabricacion de pilas alcalinas tipo AA es mediante una primera division por 4reas, dentro de
las cuales, se tienen en cada una, procesos muy especificos y definidos. Este es un criterio
que permite ordenar y ubicar las operaciones productivas, es decir, segiin su naturaleza y
las condiciones en que se tienen que efectuar. Por lo tanto, el proceso de manufactura,

queda dividido en tres dreas, que son:

1) AREA DE CATODQOS ¥ ANODOS
2) AREA DE SUBENSAMBLE DE PILA Y ENSAMBLE DE PARTES
3 AREA DE ETIQUETADO, EMBLISTADO Y EMPAQUE FINAL.

En el proceso de manufactura del primer rubro se procesa o transforma fisicamente las
materias primas en componentes definidos, a través de reacciones quimicas mediante
mezclas y compactaciones bajo una serie dec pardmetros y especificaciones dictaminadas.
Esto con el objeto de que se permitan procesar adecuadamente dentro de las operaciones de
manufactura en la siguiente area o rubro; y esto a su vez, para tener un producto que se

ensamble, etiquete v sc empague bajo todas las especificaciones requeridas.

A continuacién, se presenta un diagrama de flujo del proceso de produccion que

desarrollan éstas dreas de trabajo.
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L-AREA DE CATODQS —ANODOS — ELECTROLITO

En ella se desarrollan las actividades fundamentalmente relacionadas con la manufactura

basica de las materias primas que forman los componentes internos de las pilas.

Nota: Es importante recordar la diferencia sigoificativa entre pila y bater{a. (ver introduccién)

CATODO.- su material basico es el diéxido de manganeso {MnO3) . Este es obtenido por
medio de una mezcla despolarizante, formada por Manganeso (desde luego), grafito,
acetato de Indio y electrolito. Producido de ésta forma, €l MnO; contiene mayor cantidad
de Oxigeno por unidad de volumen. Este oxigeno adicional en el material del catodo
proporciona una mayor reactividad y extiende significativamente la capacidad de la bateria,
El (MnQO;) es el material mds comun para el catodo porque rapidamente cede su oxigeno.
Este se combina con una proporcién pequeila de carbon en polvo (grafito) para mejorar las
propiedades del cédtodo cuando la pila se encuentra en funcionamiento. Actualmente el

citodo en la pila alcalina se procesa a compresion en pastillas circulares huecas (pellets).

Un estricto control de proceso es la clave para cumplir con las especificaciones de
disefio y calidad requeridas. Se controlan pardmetros como: altura y didmetro de la pastilla,
peso, y densidad por unidad de volumen, ya que al dosificarse éstas dentro del vaso de la
pila deben quedar depositadas a compresion, y asi mismo, éste proceso finalmente
denominado “consolidacién”, quedara sujeto a cubrir requisitos de especificacion, a fin de

satisfacer los requeridos para la siguiente parte del proceso: SUBENSAMBLE.

ANODO.- El dnodo es generalmente un metal con una fuerte afinidad por el oxigeno. El
zine (Zn) es el metal mas ampliamente utilizado por el dnodo, no solo por sus propiedades
eléctricas, si no porque es relativamente econdmico también, ficil de fabricar en varios
procesos, fuerte estructuralmente y quimicamente estable. Aqui el anodo en la pila se

procesa con componentes viscosos y agua para formar una pasta, que es su estado final. El



estricto control de proceso de obtencion de la mezcla anddica destaca el tamafio, forma y

pureza de las particulas de zinc.

ELECTROLITO .- El electrolito alcalino que le da a éstas baterias y pilas su popular
nombre, es una solucién de Hidréxido de potasio (KOH) que es altamente conductivo. El
electrolito se difunde a través del polvo de Zinc, y entra en contacto intimo con todas sus
particulas, asegurando que el material del 4nodo esté casi completamente oxidado cuando
la energia almacenada de la bateria esté casi agotada. Los electrolitos son soluciones

acuosas con una o varias substancias disueltas en ellas.

El estricto control de proceso y de calidad exigidos en su proporcion estd esta en el
control mismo de las substancias agregadas (proporcién), ya que éstas pueden hacer que la

solucion del electrolito sea ligeramente alcalina.

2.- SUBENSAMBLE Y ENSAMBLE DE PARTES.

Dentro de las actividades comprendidas en ésta drea, destacan el ensamble de partes
subensambladas y la dosificacidn del anodo en pasta dentro del vaso de la pila (como se
mostré anteriormente en el diagrama de proceso). Dentro de las materias primas adicionales

ensambladas se encuentran:

= Aislantes
» Papel separador del dnodo y cétodo.
¢ Colector metalico anddico (circulacién de la corriente eléctrica en pila)

s Anillo plastico (sello nylon de seguridad)



El control de proceso en ésta seccién esta orientado a mantener los pardmetros
dimensionales de todos los accesorios a ensamblarse dentro del uso a fin de cumplir con

los requisitos de disefio marcados para lograr las condiciones de calidad sobre el producto.

Una buena apreciacion de éstos componentes interiores, lo podemos ver reflejado en
el corte esquemitico de la actual cenfiguracion de la pila alcalina de 1.5 volts. tipo

“AA”. En la siguiente pagina.
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Fila Alcalina de Manganeso

Tapa del Citodo (Termina) Positiva)
Protuberancia en contacto con el vasa
de acero

Aislante

re——- Funda Fxtcrior Metilica

Litograliada en coloe negro y cobee

Scparador
Fibra aintética impregnada con
electrolite

A

Ziac en polvo amalgamado y

Electrolito
Hidréxido de Potasio (KOH) absorbi-
do en d scparador ¥ en los ial
del inodo y del citedo

Clwdo

Mezda comprimida de diéxido de
Manganeso electrolitico y gralito en
forma de anillos

Cok &cl Citodo

Vaso de accro

Manga Plistica
Scpars ¢l vaso de 14 funda extemns

Colkector del Anodo
"Clavo”® de metal

Anillo Plistico
Forma un sello estructural aislantc para
lacelia

Venteo

Hoyo sellado con cera en un anille
plasticn (deja escapar fos gases si
forman y previene ruptura)

Aishdor
Separa (y aista) el vaso de 1a tapa nega-
tiva

Tapa del Anodo (Tcrminal negativa}
Protuberancia en contacto con €l "da:
vo* colectar.




3.- ETIQUETADO, EMBLISTADO Y EMPAQUE FINAL

Esta 4rea, refleja la parte final del proceso, ya que a ella llega el subensamble completo y

constituido para ser sometido a operaciones finales de ensamble.

Una vez transcurrido el proceso de afiejamiento (indicado en el diagrama de fluje),
la pila se envia al drea de proceso final, que inicia con la descarga del subensamble hacia el
drea de lavado y enjuagado, la cual, tiene por objeto, eliminar los residuos externos de
electrolito (KOH), polvo y rasgos ligeros de grasa en el exterior del subensamble. Seguido
a ello, se procede al ensamble final de su tapa negativa; y luego se somete a una inspeccién
de voltaje y corriente para asegurar que el subensamble cumple con éste requisito de
especificacion (fundamental), para luego llegar finalmente al proceso de etiquetado,

emblistado y empaque final.

Estas dos 1ltimas se realizan por separado en algunos procesos (como se describe en
¢l mismo diagrama de flujo anterior), ya que es un proceso para darle a la pila etiquetada su
presentacion final de empaque, y ser entarimada y guardada en almacenes de producto

terminado para su distribucion hacia los almacenes de venta para el cliente mayorista.

Esta es la logistica bisica que encierra el proceso de produccién y manufactura de
pilas alcalinas. En el capitulo 4, se verd de manera analitica las caracteristicas de los
recursos que intervienen en el proceso al detallar los aspectos de la propuesta para la

mejora del empaque.



CAPITULO 2. NORMAS SOBRE DISPOSICIONES DE PRODUCTO
TERMINADO Y EMPAQUE

Dentro de éste capitulo, se hablara de la importancia de las normas de empaque dentro de
los contrastes que encierran a todos los productos de consumo, y que para su uso €s
imprescindible la informacién que deben contener en sus etiquetas de presentacion o

registros de empaque.

La importancia de manejar normas de control en los registros de empaque de

producto, estriba de dos conceptos fundamentales:

L SEGURIDAD
iL CALIDAD.

En éste orden, se describe la importancia que tiene el hablar de uno, para garantizar la
esencia del concepto del otro., es decir, la importancia de las normas de control sobre
productos en términos de empaques deben reflejar ante todo seguridad; en el sentido de
que, lo que se indica en la presentacion del producto, es realmente lo que se estd ofreciendo
al consumidor, y dada ¢ésta condicion manifestar confiablemente que el producte que se
ofrece, es un producto de calidad que dara satisfaccidon a las necesidades para las que fue
hecho.

Bajo ésta premisa, se encuentran formados lineamientos gubernamentales y los
establecidos internamente por una compaiiia para satisfacer las necesidades de un mercado,

es decir, del cliente,

Los lineamientos internos de una empresa, estaran representados e interpretados en
términos de los requisitos de presentacion que debe contener el producto, indicando tipo de
producto, caracteristicas, uso, duracion, precauciones, etc. Estos se verdn reflejados dentro
de tos manuales de procedimientos o del manual de calidad del mismo sistema de calidad

que maneje la organizacién.



Los lineamientos gubernamentales siempre serdn regidos, contemplados y
estipulados por una dependencia publica federal para ¢l control de la informacién manejada
en las presentaciones de productos para el uso y consumo dentro del territorio nacional. En
nuestro pais, el organismo encargado de controlar éstos lineamientos al respecto, es la
SECRETARIA DE COMERCIO Y FOMENTO INDUSTRIAL (SECOFI), la cual dentro

del rubro de proteccidn al consumidor se desarrollan éstos conceptos.

En éste capitulo se hard énfasis sobre los lineamientos gubernamentales que se
marcan en terminologia de la Norma Oficial Mexicana (NOM), emitidas a través de la
misma SECOFI sobre disposiciones generales que deben tener los productos, y en el
capitulo 3, las disposiciones que deben tener los productos en términos de presentacion bajo

las normas que rigen al sistema de calidad 1S0-9002.

A continuacion, se citard en las siguientes paginas las secciones de una norma
oficial mexicana que encierra las disposiciones de presentacion que deben tener los
productos terminados. Norma publicada en el Diario oficial de la federacion con fecha del
24 de Enero de 1996.
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§0RMA Oficinl Mexicana ,NOM-USL;-SC F1-1994, Informacion comercial-Disposiciones generales para productos. .

Almargen un sello con af Escudo Nacionas, que dice: Estados Unidos Mexicanos.- Secretarla de Comercio y
Fomento Industriai - Direccidn Geraral de Normas.

NORMA OFICIAL MEXICANA'!!OM-OSO-SCFI-‘i994, INFORMACION COMERC!AL-DISPOSICIDNES
GEMERALES PARA PRODUCTOS

La Secretaria de Cometcio v Fomenta industnial, por cenducto de la Direccién General de Normas, con
fundamento en los articulod’ 3% de la Ley Orgénica de la Administracion Publica Federal, 10., 39 fraccion V,
40 fraccidon XI1, 47 fraccion IV de 1a Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion; 19 fracciones 11l y IV de la
Ley Federal de Proteccion al Consumidar; 9 y 24 fraccicnes | y XV del Reglamente Interior de la Secietaria
de Comercig,y Fomento Industrial; So. fraccion XHI inciso a) det Acuerdo qua adscribe Organcamente
Unidades Administrativas y delega Facultades en los Subsecretarios, Oficial Mayor, Jefes de Unidad,
Qirecteres Generales, Coardinagor General y otros Subalternos de la Secretaria de Comercio y Fornento
‘ndustrial, publicado en el Diario Oficiat de la Federacién el 29 de marzo de 1994 y reformado por decreto
publicado en el mismo medio informativo de 14 de septiembre del mismo afo, y

CONSIDERANDO
Cue es necesario adecuar &l marco regulador de 1a actividad econémica nacicnal,

Que siendo responsabilidad del Gobierno Federal procurar las medidas que sean necesarias para
garantizar que los produclos y servicics que se comercialicen en territoric nacional ostenten ia infarmacién
comercial necesaria para que 10s ecnsumidores y usuanos puedan tomar adecuadamente sus dacis:ones de
compra y usar y disirutar plenamente los productos y serviclos que adquieren,

Que la Ley Federal sobre Métrologia y Normalizacion establece que las normas cficiales mexicanas se
constituyen como el instrumento idéneo para la prosecucién de estos objetivos, se expide Ia siguiente

NORMA, OFICIAL MEXICANA NOM-050-SCFI-1994, INFORMACION COMERCIAL-DISPOSICIONES
GEMNERALES PARA PRODUCTOS.
rara estos efectos, esta Norma Oficial Mexicana entrara en vigor el 1 de noviembre de 1995,
Sufragio Efective. No Reelaccion, ,
R‘bMéXico' D.F., a 3 de enero de 1996.- La Directora General de Normas, Ma. Eugenia Bracho Gonzilez.-
dbnca. - '

. PREFACIO
En la efaboracidn de la prese-nte Noirha Oficigl Mexicana participaron, por parte del sector publico.
CECRETARIA DE COMERCIO Y FOMENTCO INDUSTRIAL
"~ Direecion Generar de Pefiliées Gomerciates ;
Direccion General de Palitica industriat
Direccion Generg a< Narmas
SECRETARIA DE SALiﬁJ
Subsecretarla de Regulacién y Fomento Sanitarie
INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL
SECRETARIA DE HACIENDA Y CREDITO PUBLICO {ADMINISTRACION GENERAL DE ADUANAS)
Por parte del sectoi privado participaron:
INSTITUTO MEXICANQ DEL ENVASE
CAMARA NACIONAL bE COMERCIO, SERVICIOS Y TURISMO DE CHIHUARUA
CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA ELECTRONICA Y DE COMUNICACIONES ELECTRICAS
- ASOCIACION NACIONAL DE IMPORTADORES Y EXPORTADORES DE LA REPUBLICA MEXICANA

20



26 {Primera Seccidn) DIARIO OFICIAL Miéreoles 24 de encro de 199

CONFEDERACION DE CAMARAS NACIOMALES DE COMERCIO, SERVICIOS ¥ TURISMO

ASOCIACION DE PARTES Y ACCESORIOS AUTOMOTRICES (AUTOMOTIVE PARTS &
ACCESSOR:ES ASSOCIATION)

ST. JOHN-VILLAREAL ASSOCIATES

CAMARA NACIONAL DE COMERCIC DE LA CIUDAD DE MEXICO
ABASTECEDORA LUMEN, S.A. DE C.V.

DISTELLED SPIRITS COUNCIL OF THE UNITED STATES
AMERICAN FOREST & PAPER ASSOCIATION

CFFICE OF THE UNITED STATES TRADE REPRESENTATIVE-

UNITED STATES DEPARTMENT OF COMMERCE {NATIONAL INSTITUTE OF STANDARDS AND
TECHNOLOGY} "NIST" ‘

AMERICAN FURNITURE MANUFACTURERS ASSOCIATION

ASOCIACION DE FABRICANTES DE EQUIPO Y MOTORES (MEMA)

ASOCIACION NACIONAL DE TIENDAS DE AUTOSERVICIO Y DEPARTAMENTALES, A.C.
ASESCORIA CORPORATIVA CIFRA, S.A. DEC.V.

SECTOR FABRICANTE DE BANDAS TRAPEZOIDALES AUTCMOTRICES E INDUSTRIALES, ASI
COMO DE 'MANGUERAS PARA TODO TIPO DE USO, BANDAS DE TIEMPO Y BANDAS DE
TRANSMISION DE FUERZA DE LA CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA HULERA

ASOCIACION NAGIONAL DE FABRIICANTES DE BICICLETAS, A.C.
CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA DE ACEITES, GRASAS Y JABONES
ASQOCIACION MEXICANA DE PRODUCTORES DE FONOGRAMAS Y VIDECGRAMAS, AC.
HASBRO DE MEXICO, S A DECV.

YVES ROCHER

WELLA DE M'EXICO. PRODUCTORA DE COSMETICOS, S.A. DECV.
TIMKEN DE MEXICO, S.A. DE C.V. '
CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA DE PERFUMERIA Y COSMETICA
COMPARNIA HULERA GOODYEAR-OXO, S.A. DEC.V.

ASOCIACION MEXICANA DE LA INDUSTRIA DEL JUGUETE, AC.

JOHN MIDDLETON

CIGAR ASSOCIATION OF AMERICA

CANACINTRA; SECCIONES DE: .

Fabricantes de maquinaria, compenentes y partes para maquinaria
Fabricantes de bombas para el manejo de fluidos

Fabricanies de aquipo, pantes y derivacos para la industria azugaresa
Fabricantes de'recipientes a presion para procesos fisicoguimicor”
Fabricantes de equipo para el tratamiento y servicios det agua

Fabricantes de moldes, troqueles, dispositives y modelos para fundicién
Fabricantes de transportadores y equipo para el manejo de malerigles
Fabricantes de instrumentacién industrial

Fabricantes maquinas-herramientas

Fabricantes de tractores e implementos agricalas

Industriales de la parafina '

Plantas recicladoras de subproductos de ofigen animal
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Fabricantes de articulos de cuero para el use industrial
Fabricantes de ¢olchones, borras, estepas y guatas
Fabricantes de materiales, equipos y articulos dentales
Fabricantes de articuios de piel y viaje

Fabricantes de persianas, cortinas y cortinas metélicas
Talleres y laboratorios eléctricos y electronicos
Laboratorios de prétesis dental

Fabricantes de muebles

ASOCIACION DE FABRICANTES DE CAUCHD DE LOS ESTADOS UNIDOS { UNITED STATES
RUBBER MANUFACTURERS ASSOCIATICON "RMA™)

ABASTECENORA LUMEN, SA DECV.
SMITHLINE BEECHAM
URREA HERRAMIENTAS PROFESIONALES, SA DE C.V.
CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA DE LA CERVEZA Y DE LA MALTA
MEAD SCHOOL AND OFFICE PRODUCTS INTERNATIONAL -
FORT HOWARD CORP )
. CONFEDERACION DE ASOCIACIONES DE AGENTES ADUANALES DE LA REPUBLICA MEXECANA
AIR CONDITIONING AND REFRIGERATION INSTITUTE
CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA DE LA CELULOSA Y DEL PAPEL
SECCION DE IMPORTADORES Y EXPORTADORES DE PRODUCTOS FOTOGRAFICOS DE ANIERM
CAMARA NACIONAL DE LA INDUSTRIA HULERA'
CEVICA, S.A. DEC.V.
DISENO EN CANASTAS Y DESHIDRATADO
CERVEZAS INTERNACIONALES, S-A. DEC.V.
MASCOMEX, S.A. DECV.
JUGUETES ALGARA, S.A DEC.V.
TOTAL HOME, S.A, DE C.V. .
"GILLETTE MANUFACTURA, S A DE C.V,
GRUPO SCANDI
ACE HARDWARE CORPORATION
CONLON, FRANZ, PHELAN, ETC, ABOGADOS ]
ASOCIACICN NACIONAL DE LA INDUSTRIA QUIMICA
. CONTINENTAL BAKING COMPANY {CBC INTERNATIONAL) M-B SALES L.P.

NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-050-SCF1-1594, INFORMACION COME'%QCIAL'-DISPOSICIONES
GENERALES PARA PRODUCTOS. .

1. Objetivo

Esta Norma Oficial Mexicana tiene per abjeto establecer ta informacion comerfalque deben contener los
productos de fabricacién nacional o extranjera que se destinen a Ios consumidores ef el territorio nacional y
establecer las caracterlsticas de dicha informacian, *

2. Campo de aplicacion

2. 1 Estz Nerma es apliceble a todos los productos de Tabncacldn nacional y extranjera destinados a los
~ymlidotes en territorio nacional,

22



2R (Primera Sevcidn) ) DIARIO OFICIAL Midrcoles 24 de enero de 196

3. Referencias ’ . '

Esta Norma se compiementa con las siguientes normas oficiales mexicanas vigentes:

NOM-008-SCFI Sistema General de Unidades de Medida.

NOM-030-SCFi Informacién comercial - Deglaracion de cantidad en'la etiqueta Espacificaciones.
4, Definiciones -

Se establecen las siguientes definiciones para efectos de la presente Nerma:

4.1 Consumidor

Persora fisica o moral que adquiere o disfruta, como destinatario fihal, productes. No es consumidor
guien adguiera, almacene, wtilice o consuma praguctos con cbjeto de inteararlos en procesoes de produccidn,
transformacian, comercizlizacidn o prestacion de servicios a terceros.

- 4.2 Embalaje - Empaque .
Material gue envueive, contiene y protege los productos, para efectd de sualmacenamiento y transpaits.
4.3 Envase .

Cualquier recipiente o envoltura en el cual estd contenido el producto para su venta al consumidor.

4.4 Envase miiitiple

Cualguier 'em,.aleme o enveoltura en el que se encuentran contenidos dos o mds variedades iguales de
preductos preenvasados, destinados para su venta al consumidor en dicha prasentacién.

4.5 Envase calectivo

Cualquier recipiente c envoltura en el qua se encuentran ¢ontenides dos o mds variedadaes diferentes da
productos preenvasados, destinados para su venta al consumidor en dicha presentacion,

- 4.6 Etiqueta

Cualquier rétuts, marbete, inscnpcién, imagen u otra materia descriptiva o grafica. escrita, impresa,
estarcida, marcaca, grabada en alto o bajo relieve, acherida o sobrepuesta al producto, a su envase o,
cuando no sea posible por las caractersisticas del producto o su envase, al embalaje.

4.7 Garanifa .

Documento mediante el cual el productor o importador se compromete a raspaidar el producto contra’
defectos de funcionamiento, de los materiales o de la manc de obfa empleados en la fabricacion del
producto.

4.2 Instructive
Intormacién por escrito dirigida al consumider que explica cémo debe usarse y aprovecharse el praduclo,
4.5 Manual de operacidn ’

Documento gque proporciona fa informacién necesaria para el ensamblado, instalacion, conexién y
mantenimiento del producto.

4.10 Preenvasado

Proceso en wirtud del cual un productc es colocade en un envase de cualquier naturaleza, sin
encontrarse presenis el consumidaer, y Ya cantidad de producto cnniemda en‘el envase no puede ser alterada
a mengs que éste sea abierto 0 modificado

4.11 Producto a granel

Procducto que debe pesarse, contarse 0 medirse en presencia del consumider por no encon:rarse
preesvasaco al momento de su venta.

4.12 Productos peligroses

Aquelios defimdos asi por 12s normas oficiales mexicanas y ta tegistacian wigente. '
4.13 Sacretaria

Secretarla de Comercio y Femento Industrial.

4,14 Superfizie pnncipal de exhibicion

De conformidad con la NOM-030-SCFI, aquella paite de ia etiqueta o envase a |2 que se le da mayor
importancia para osteitar el nofnbre y la marca comercial del preducto. excluyendo las tapas y fondos de
latas, tapas de frascos, hombros y cuellos de botellas.
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5. Especificaciones de Informacidn

5.1 Requistios generales  © -

5.1.1 La informaci6n acerca de los productos debe ser \;reraz y describirse y presentarse de forma tal que
no induzca a enmor al consumidor can respecto a fa naturaleza y caracteristicas de los productos.

» §.2 Informacion comerciaf

5.2.1 Los productos sujelos a 13 aplicacién de esta Norma deben contener en sus etiquetas, cuando
menos, la siguiente intormacién comercial abligatona:

Ny
&)
d)
o)

g}
hy

Nombre o denominacién genérica del producta, cuando no sea identificable a simple vista por el
consumidor. .

Indicacién de cantidad confarme a la NOM-030-SCFI.

Nombre, denominacién o razén social y domicilio fiscal del broductor o respofisable de la fabricacibn
para productos nacionales. Em el caso de producitos importados, esla informacion deberd ser
proporcionada a la Secretaria por el importador a solicitud de ésta.

La Secretarla propo:c:onara esta mlorrnacoén a ios consumidores quu asilo solscnen cuando existan
quejas sobre los productos.

Layenda que |dent|ﬁqiue el pais de origen del produdo ‘por ejemplo products du...", “hecho en..
“manutacturado en...” u olros analogos, sujeto a o dlspuesto en los tratados- lntdfaat:lonmes de fos
cuales México sea pane

.Las advertancias de rlesgos por medlo de leyendas gréﬁcas o slmboros precamcnos en el caso de

productes peligrosos. .

Cuando el uso, manejo © conservacldn del’ produclo re.q,ulera de instn.rcclones debe presentarse
esa infdrmacion o indicarse eén un instructivo o' manual de operacion 'anexd, anotindose en Ia
respectiva etiqueta "VEASE INSTRUCTIVC ANEXC" 0 "MANUAL DE OPERACION ANEXQ",

'Cuando corresponda la fecha de cadumdad o de consumao preferente.

Traléndose de _productos importados, nombre, denominacién o razén soclal y ‘domicilio fiscal del
importador. Esta informacién pueda incorporarse al producto en territorio. nacional,. después del
despacho aduanero y antes de la cdmerclaln:aclbn del producto. -

5.2.2 Idioma y términos ] ] .
s Lainformacién que se ostente en las etiquetas de os pioductos debe:.-

2

b)

¢l

d}

‘o)

Expresarse &n idioma espafiol, sin perjuicio de que se exprese también en otres idiomas. Cuando k
informacién comercial se expresé-en ofres idiomas dehe aparecer también en espafol, cuando

.menos con el mismo tamafio y proporcionalidad tipogrifica y de manera igualmente ostensible, En

todos los casos debe indicarse cuandu menos la mrorm,ackfn estableclda en el punto 5 21,

Expresarse en términos comprens]bles ¥y Ieglbles da manera tal que el lamano y npa de Ietra
permilan al consurrudor su lectura a nmph vista.

Cumglir con lo que establacen las normas of'u:lales mexicanas NOM-008-SCFI y NOM-030- s€FI
{ver Referencias), sin perjuicio de que ‘ademas se puedan expresar en otros sistemas de unidades.
La informacidn que se exprese en un sistema de unidades distinto al Sistema General de Unidades
de Madida debe zparecer también en este atimo, cuando menos con-el mismo tamsfio y
proporcsonahdad tipografica y de manera |gualmenta ostenslbie :

Plesenlarse en ethueta fijada de manera tal que parmanezca dlspon.ble hasla el rnomento de su
us0 o cohsumo en condicicnes normales, la cual debe apﬁcarsa en cada umdad +] envase multiple o,
colectivo.

Estar colocada en fa superficie’ pnnclpal de exhlbmén uatandnse al menos de fa sngulen:e
informacién; Lo

Iy nombre genenco del pmducto en los lérmmos dal lnctso 5. 2 1 a) ¥
ity indicacién de cantidad, - S ! i

5.3 Instructivos, manuales de operacién y garamlas

5.3,1 ldioma

Lies instructivos, manuales de operacién y garantlas deben exprésarse en idioma espafol y de acuerdo al
Sistama General de Unidades de Medida, sin perjuicio de que adernds se expresen en otros idiomas y
" sistemas de unidades. Cuando la informacion sa exprese en otros idiomas, debe aparecer también en idioma
espafiol, cuidando que por lo menos sea con el mismo tamafo y proporcnonalldad. fipografica'y de manera
igualmente ostensible.

24



3 {Primera Seecidn) DIARIO OFICIAL Midremles 24 de enero de 1996

- 5,3.2 Contenwdo

Los productos cbjeto de esta Norma, cuye uso, manejo o conservacién requiera de instrucciones, deben
Ir acompaiados, sin cargo adicional para el consumidor, de los instructivas, manuales de operactdn y. en su
ceso, garantias, los cuales deben contener indicaciones claras y precisas para el uso normal, manejo,
conservacidn, ensamble y aprovechamiento de’ los productos, asl como las adveriencias para el manejo
sequro ¥ confiable de los mismos

- 5.3.2.1 Los instructivos y manuales de operacién adicionalmente deben indicar.

a) Nombre, denominacidon o razén social del productor nacional, o importador, damicilie fiscal y
telefono de servicio en territorio nacional.

b) Identificacién del producto al que corresponde,
€) Precauciones para el usuaric o consumidor.

d} Cuando proceda, las indicaciones para su instalacion, conexién, ensamble o mantenimiento para su
adecuado funcionamiento.

Cuando se ofrezeca garantia por los preductos y se incorporen en ella los datos a que se refiere el inciso
“a", no sera requisito indicarlos también en el instructivo y manuales de operacion.

5.2.3 Garantlas

Cuando se ofrezcan garantlas por los proveedores, éctas deben expadirse en los términos y forma
establecides en la Leéy Federal de Proteccién al Consumidor e indicar y cumplir con lo siguiente:

a) Nombre, denominacidn o razén soclal y domicllio fiscal del preducter nacional o importador del
producto y teléfonos de servicio en territorio nacional.

b} Identificaciéh del producte al-que corresponde la-garantia.

c) Nombre y domicilio de los establecimientos en la RepuUblica Mexicana donde puede hacerse efectiva
la garantia, asl como aquelios donde el consumidor pueda adquirir partes y relacciones.

d) Duracién de fa garantla,
e} Conceptos que cubre la garantla y limitaciones o excepcicnes,
f}  Procedimiento para hacer efectiva la garantla.

g} Precisar la fecha en que el consumidor recibid el producto o indicar tos documentos de referencia
donde ésta se sedale. Es respensabilidad del comerciante asegurarse que asta informacidn esté
presente al momento -de la venta del producto al consumidor, de no hacerip ast, el comerciants
deberd cumplir con los términos de la garantla direc{amente

h} Para hacer efectiva la garantia nd podran e)ug:rsc otros requisitos que la presentacién del | producto,
la poliza vigente y comprobante de venta. '

5.3.4 Incorporacion de los instructives, manuales de operacién y-garantias

En todos los casos, los instructivos, manuales de operacién y garantias deben entregarse al consumidaor
en el establecimiento comercial cuando adquiera los productos.

6, Vigilancia

La vigilancia de la presente Norma estd a cargo de la autoridad competente y 1as unidades de verlfcacrdn
acreditadas para sl efecto. ’

7. Bibliografia
Ley Federal de Proteccién al Consumidor.
Diario Gficlal de |la Federacién del 24 de diciembre de 1862,

Acuerdo que establece la informacidn en espafiol que déberén contener los praductos importadas y la
autorizacidn para usar otros idiomas cuande los productes nagionales se experten,

Diarlo Oficial de ta Federacion del 19 de junio da 1987,
Abregado.

Acuerdo par el que se madifica ta fraccion 1H del articulo primero del «ue establece la informacion en
espafiol que deberdn contener los productos Imponados y la autorizacion para usar otros idiomas cuando oy
productos nacienales se exporten. -

Diario Oficial de la Federacién del 10 de marzo de 1983.
Atrogado ’
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Atuerdo que udentifica tas fraccicnes arancelarias de las Tanfas de ia Ley del Impueslo General de
jmportacién y de la de Exportacién que clasifican las mercancias sujetas al cumplimiento de las normas

oficiales mexicanas.
{Hario Oficial de la Federacién del 7 de marzo de 1954,
8. Concordancia con normas internacionales ) )
1SO. Guide 14 Product Information for consumers. First edition 1977-03-01,
Concordancia parcial. ) . .
150, Guide 37 Instructions tor use of products of consumer interest. First edition 1983.05-01.
Concerdancia parcial, '
ISO Guide 41 Standards for packaging- Consumer requirements.
First edition 1984-04.15
Concordantia parcial.

México, D.F., a 3 de enero de 1986.- La Directora General de Normas, Ma. Eugenia Bracho Gonzilez.-
Rubrica
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La apreciacion del sentido de aplicacion de €stas normas respaldard siempre la
confiabilidad de un producto que se fabrique. Siempre garantizardn una procedencia,
calidad y seguridad al consumidor. Esto, para cualquier articulo, y en particular para el que
se esta hablando en todo éste tema (baterias v pilas alcalinas), sera siempre un requisito que

se tendra que tener presente durante su proceso de fabricacidn.

La propuesta de un mejor método o sistema de manufactura, permitird que el
producto mantenga y supere los requisitos de calidad y confiabilidad al momento de llegar
hasta el cliente que hace uso del producto, gracias a la mejora continua en un proceso

productivo,
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CAPITULO 3} NORMAS DE EMPAQUE QUE MARCA LA NORMA IS0 %002

Dentro de éste capitulo, se describirdn los lineamientos sobre empaque que se marcan bajo
el sistema de calidad ISO 9002 para la fabricacioén de pilas alcalinas. Se hara descripcién
del enfoque de éstas normas o lineamientos hacia una parte del proceso de fabricacién.
Empague final, que comprende procesos de etiquetado, emblistado, y empaque final. de

pila alcalina tipo "AA".

£ Qu¢ significa implementar un sistema de normas de empaque bajo un sistema de
calidad de ISO?

Implementarlo bajo ésle concepto, significa que todo el sistema de calidad de un
organismo en todos sus procedimientos esta respaldado por una certificacion del mismo
sistema ante un Organismo Internacional (como lo es el International Standard
Organization) lograda gracias al compromiso de todos los miembros de trabajo para
garantizar al cliente gque la calidad del producto se logra y se conserva hasta llegar a sus

manos al cumplir con todos los requisitos de especificacidn,

En éste sentido, se lograra mantener un sistema de calidad que garantice
confiabilidad. Esto se logra a través de la certificacion del organismo en 1SO 9000. La
certificacion de un organismo en [SO 9000 es una expresion tangible del compromiso de
una firma (empresa) hacia la calidad que es entendida y aceptada universalmente. Es decir,
un certificado en ISO 9000 declara a la comunidad econdmica giobal que una compafiia es
digna de confianza para proporcionar bienes y servicios de calidad, ya que un auditor

verificd que su sistema de calidad se apoya en el sistema de estandares internacionales.
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¢QUE DESCRIBE ISO RESPECTO A EMPAQUE?

A continuacién, se hara descripcién del requisito sobre empaque que marca el

elemento No. 15 de la Norma del sistema de calidad ISO 5002: “Manejo, Almacenaje,

empaque, preservacion y entrega”.

15.1

152

15.3

15.4

155

15.6

Generalidades. Ef suministrador debe establecer y mantener al dia procedimientos
documentados para la manipulacion, almacenamiento, embalaje, la conservacion y

la entrega de los productos.

Manejo. £l suministrador debe proveer los métodos de manipulacion de los

productos para prevenir su daio o deterioro.

Almacenaje.  El suministrador debe utilizar wnas dreas o locales de
almacenamiento designados para evitar el dafio o deterioro de los productos que
estén pendientes de uso o entrega. Se deben estipular los métodos apropiados para
autorizar la admisién de los productos en éstas dreas, o a la salida de ellas. Se
debe evaluar a intervalos apropiados, el estado del producto almacenado para

detectar cualquier deterioro del mismo.

Empaque. E! suministrador debe controlar los procesos de envasado, embalaje y
marcado (incluidos los materiales utilizados) en la medida que sea necesario para
asegurar la conformidud con los requisitos especificados.

Preservacion. El suministrador debe aplicar los métodos adecuados para la
conservacicn y separacion de los productos mientras dichos productos estén bajo

el control del suminisirador.

Entrega. El suminisirador debe establecer medidas para la proteccidn de la

calidad de los productos después de las inspecciones y ensayos finales. Cuando esté

especificado contractualmente ésta proteccion debe extender hasta la entrega en el destino.
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Cabe hacer notar que el elemento de la norma contempla resumidamente todos €stos
requisitos de manejo, almacenaje, empaque, control o preservacién y entrega del producto.
Sin embargo, deniro de ellos, se manejan diferentes planes y procedimientos establecidos
detallados para lograr su cumplimiento. Dentro de las mas importantes y tangibles se

encuentran los siguientes:

a) Planes de control de_calidad para producto terminado durante su proceso final

de etiquetado y empaque.

b} _Procedimientos de control de proceso.

En ellos, se describe de manera esquemitica y clara todos los factores que intervienen

durante el proceso de manufactura de un producto, Para el caso de proceso final de
etiquetado y empaque final, el “Plan de control” debe contener las caracteristicas fisicas
sobre las cuales serd revisado el producto en la frecuencia y métodos expuestos, bajo los

parametros de especificacién que se marcan. Esto garantizara la conformidad del preducto.

Una forma de interpretar un plan de control que identifique practicamente lo que se
requiere inspeccionar del producto durante su proceso antes de su empaque, se muestra a
continuacion. Cabe agregar, que éste debe ser elaborado por el Ingeniero de proceso
aplicado al personal de inspeccion de planta {. En algunos casos, resulta enriquecedor la
ayuda del mismo Inspector de calidad en proceso cuando éste posee sélidos conocinlientos

sobre su trabajo.
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PILAS ALCALINAS TIPQ “AA” DEPARTAMENTO; TECNICO
TIPO: ! R R O R T I P T ELABORO: MADRIGAL/PALACIOS FECHA: 13AGO.97 CODIGC. PC1514
TITULO: ETIQUETADC Y EMBLISTADO DE PILA “AA™ TIPO 1500 APROBO: ALBERTO MEZA FECHA: 11 AGO. 97
APLICACION; AREAS DE ETIQUETADO ¥ EMBLISTADO DE PILA AFROB. ADICIONAL:  — FECHA:  wemee PAGINAS 1 DE |

1 SOLDEO DE TAPA MAQUINA ASPECTOS FISICOS ESPESOR DE RONDANA CALIBRACION GRAFICA-PRO- PZAS
NEGATIVA LASSER DELAPILA  KRAFT B 344152 DEGITAL MEDIOS-RANGO (1 VEZTURNO)
DIAMETRO INTERNO 344152 COMPARADOR GRAFIC A FRO- S PZAS
RONDANA KRAFT OPTICO MEDIOS-RANGO (1 VEZTURNO}
FUERZA DE TENSION 328592 DINAMOMETRO HOJA ARRAN- SPZAS
DBD- 10-00-04 DIGITAL QUE TURNO (1 VEZTURNO)
GRAFICA PRO- $PZAS
MEDIOS-RANGO C/3HS
ALTURATOTAL DE LA PILA 121592 CALIBRADOR GRAFICA PRO- SPZAS
DEGITAL MEDIOS-RANGO CADA 3 HS,
DIAMETRO DE LA FILA 2552 n GRAFICA PRO- S PZAS
DIGITAL MEDIOS-RANGO {1 VEZTURNO)
2 ETIQUETADO DE PILA MAQUINA CARATERISTICAS VOLTAIE 123520 PROBADOR M-3 HOJA DE ARRANQUE 5 PZAS,
ETIQUETADORA ELECTRICAS Y DE TURNO {1 VEZTURNG)
CUALIDADES AMPERAJE 128520 PROBADOR M-5
DELPRODUCTO
ETIQUETADO DIAMETRO DE TRASLAFE 12159) CALIBRADOR GRAFICA PRO SPZAS
DIGITAL MEDIOS-RANGO (1 VELTURNO)
PILA ETIQUETADA 324274
ATRIBUTOS 12911 VISUAL GRAFICA TIPD “np" 5 PZAS
1 VEZITURNO)
DESALINEAMIENTO DE LA ETIQUETA  3285%) COMPARADOR GRAFICA PRO-
OPTICO MEDIOS-RANGO 5 PZAS
C /3 HORAS
] EMBLISTADO DE PILA MAQUINA CUALIDADES ATRIBUTOS 123349 VIUUAL HOJA DE ARRANQUE 5 FZAS
TIPO=AA" EMBLISTADORA DEL PRODUCTO BA1IST? DE TURNO {1 VEZITURNOD)
EMBLISTADO
GRAFICA TIPO “np* 10PZAS
€/ 1 HORAS
] FORMADO DE BURBUIA MODULO DE CUALIDADES DE ATRIBUTOS B8-310521 VISUAL HOJA DE ARRANGUE §PZAS
PARA EMBLISTADO DE PILA FORMADO BURBUIA FORMADA B-3108522 DE TURNO {1 YEZTURNG)
GRAFICA “np~ 10 P2AS  HORA
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INFORMACION ADICIONAL ATRIBUTOS DE PILA ETIQUETADA

ESTACION SOLDEQ DE TAFA NEGATIVA ETAC[C_!N, ETIQUETADO DE PILA TIPO “AA*

- simetria de purtos de soldadura - Centrado de lapa {-) - oorrecta de codigo de - ali i6n de etiqueta
- Colocacitm correcta de rondans kraft - colocacidn comects de puntas de soldec. - Polos limpios - Etiquets sin arugas

- Etiqueta legible - Pila in golpes

- Colores correcioy. - Eriqueta rasgads

- Etiquets mal adherida

INFORMACION ADICIONAL ATRIBUTOS DEL BLISTER EMBLISTADO MODULOD DE FORMADO DE BURBU)A

Bl biper debe cxiw libre de defecios como La burbujs debe estas libre de defectos fisicos biles como

- blistet desatineadn - burbuja fuera de poticion - cabellos en blister - marcas - pliegues
- Variacién de sellado - Tarjeta con lunsres - chicles en blister « ratladh - def H
- Codificacion ilegible yfo sin cdigo « blister con pila choreads « pila 3in ctiquets Opaco - oyor.




INFORMACION DE APOYO PARA EL CUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES EN EL
PLAN DE CONTROL

La existencia de éstos formatos forma parte del plan de calidad previo que se debe tener
para cumplir posteriormente con los requisitos de empaque contemplados en el elemento No. 15 de
la Norma ISO 9002. Estos formatos de control de inspeccion en proceso permiten buscar que los
parimetros de un proceso sean constantes; ademds, ello puede generar informacion de calidad para
tomar acciones correctivas y/o preventivas en caso de generarse problemas criticos.  El elemento
de la norma del sistema de calidad ISO 9002 en sus puntos 10.3 y 10.5 que contempla la
informacién a recabar para que el producto cumpla con especificaciones de calidad es el No. 10
“Inspeccion y prueba” que describe las condiciones a las que se debe someter el producto en éstos

términos:

10.3 Inspeccién y ensayos en proceso. El administrador debe:

a} Inspeccionar y ensayar los productos tal como se establece en el plan de calidad o en los

procedimientos documentados. {plan de control}

&) Conservar el producto hasia que se hayan completado las inspecciones y ensayos requeridos o
hasta que se hayan recibido y verificados los informes necesarios, excepto cuando el producto
se haya puesto en circulacion siguiendo procedimientos seguros de recuperacién (véase
10.2.3)*

10.5 Registros de inspeccién y ensayo.
El suministrador debe establecer y conservar los registros que prueben que los productos han
sido inspeccionados o ensayados. Estos registros deben mostrar claramente si el producto ha
superada o no las inspecciones o los ensayos de acuerdp con los criterios de aceptacion

definidos.

Los registros deben identificar la autoridad de la inspeccion responsable de In puesta en

circulacién del producto.
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*10.2.3 Si por razones de urgencia de la produccién se pone en circulacion un preducto sin
haber realizado la verificacion, se debe realizar una idetificacién inequivaca y registrarla de
modo que sea posible recuperarlo inmediatamente y reemplazarlo en caso de no conformidad

con los requisitos especificados.

Ello, consiste en preparar procedimientos documentados, coherentes con los requisitos de la
norma SO 9002 e implantarlos eficazmente tomando de antemano la complejidad del
trabajo, los métodos empleados, conocimientos y adiestramiento del personal para la
ejecucion de las actividades. Ademas, deben contemplar cémo se cumplirdn los requisitos
relativos a la catidad det producto de acuerdo a las especificaciones de disefio, asegurar de
manera constante !a compatibilidad del proceso de produccion, la instalacién, los

procedimientos de inspeccidn y ensayo.

CUMPLIMIENTO DE LOS REQUISITOS DE CALIDAD EN EL PRODUCTO A
TRAVES DE LOS DOCUMENTOS DE CONTROL DE PROCESO.

Los procedimientos de control de proceso, son documentados bajo el formato tipico
de documentacién de procedimientos manejado en ISO 9000. A continuacién se
describird el contenido de uno manejado actualmente para el proceso de emblistado de pila
tipo “AA™. Note que dentro de €l se hace mencién de las formas en que se tienen que
desarrollar las actividades por el personal operativo hacia el proceso para que el producto
cumpla con las especificaciones. Para nuestro caso, el procedimiento de control de proceso

se enfoca a una linea de produccién en serie bajo las siguientes caracteristicas:
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Denominacion del proceso de produccién _ (Estado actual):

Emblistado semiautomatico de pila “AA” de 1.5 volts. En maquina 48

Operaciones basicas de la Jinea:

- Alimentar manualmente burbuja en charolas con cavidades

- Alimentar manualmente pila etiquetada dentro de burbuja* colocada en charolas

- Alimentar manualmente tarjeta sobre pila depositada en burbuja para completar
blister**

- Sellado térmico de blister.

- Expulsién de blister sellado a zona de empaque

- Empaque final de producto y entarimado.

Presentaciones de empaque final manufacturadas (AA):

- Presentacion blister de 4 pilas (B4)

Mano de obra directa (M.Q.D) en linea 48 ;

- Presentacidn blister de 4 pilas: 10 personas

* burbuia; Denominacién dada al material plistico transparente ya formade encontrado en la

presentacién final del producto.

** blister; Denominacién dada al conjunto formade por burbuja, producte y tarjeta (ya sellados

térmicamente) en la presentacién final
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PILAS ALCALINAS DE MEXICOSADEC.V ] PM-09-55-04 REV. 5
PO; BR T PAG, 2 DE 13
TITHLO EMBLISTADO SEMIAUTOMATICO MAQIUITNA 48 NPT EMBIISTADQD

Historia de revisiones:

Rev. 4 13710797 por Feo, Castafieda segiin RCD-97-0238 (sc modifican los puntos 3.2, 3.2.5.2.3 y el anexo
5)

Rev. 5 11/08/98 por J.L. Madrigal segiin R.C.D-98-0188 (se modifica gran parte del p“rocedimicnto)

1.0 PROPOSITO

Especificar los recurses humanos, el método de trabajo y los pardmetros de operacién de la maquina
emblistadora semiautomatica No. 48, para cumplir con los objetivos de vohimen, calidad ¥ costo para la

satisfaccion de nuestros clicntes

2.0 ALCANCE

Este procedimiento debe ser desarrollado por el personat asignado a ésta maquina.

3.0 PROCEDIMIENTO

3.1 Materiales:
3.L.1 Burbuja
3.1.2 Pila ctiquetada
3.1.3 Tarjeta codificada
3.1.4 Caja interior de empaque
3.1.5 Hidro absorvente
3.1.6 Caja exterior de empaque.

3.1.7 Cinta con sello de garantia.

Estos documentos son propiedad de PLLAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben ser reproducidos

copiados o usados como base para su manufactura o venta de aparatos © para cualquier otro propdsito sin permiso.
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PILAS ALCALINAS DE MEX]JCOSADECY PM-09-55-04 l REV. 3
PAG 3 DE
TITULQ: EMBLISTADO SEMIAUTOMATICO MAQLUINA 48 DPTC: EMBLISTADO.

3.2 Personal requerido:

3.2.1 PUESTO: ALIMENTADOR DE BURBUJA

3.2.1.} Tomar un grupe de burbujas de la caja con material, ubicada frente a la esiacién de trabajo;
con ambas manos acomodar las burbujas de mode que quede la parte de sellado mas angosta hacia

abajo (ver anexo 1) y sostener las burbujas con la mano izquierda.

3.2.1.2 Separar una a una las burbujas con la mane derecha y cuando la maquina emblistadora esté en
completo reposo colocar una burbuja en cada una de las cavidades de la charola de la méquina, de
izquierda a derecha, cada charola con ocho cavidades, de las cuales cada alimentador de burbuja

colocara cuatro piczas en cada ciclo de la miquina (ver anexo 2)

3.2.1.3 Al iniciar ta m&quina 5u movimiento, prepare las siguientes cuatro burbujas a colocar.

3.2.1.4 Cuando se presente algin paro en ¢l equipo, verificar que la guarda compuerta no se encuentre
abierta, de ser asl, colocarla en su lugar (ver anexo 3)

3.2.1.5 Durante la colocacién de la burbuja, en las cavidades de las charolas de la méquina, segregar
el material que presente defectos tales como: burbuja con perforaciones en el cuerpo,
burbuja mal formada y burbuja golpeads; y coldquela en contenedor con leyenda de

material “no conforme” ¢ informar al supervisor.

Estos documentos son propiedad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben ser reproducidos

copiados o usado manufacturs o venta 1 alquier otro propésits
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3.2.2 PUESTO ALIMENTADOCR DE PILA

3.2.2.1 Tomar un grupo de pilas con la mano derecha de la charola con pila eliquetada, ubicada

frenle a la estacidn de trabajo, y llevarlas hasta la charola de la méquina emblistadora.

3222 Cuande la miquina emblistadora esté en completo reposo iniciar la colocacidn de pila de
izquierda a derecha de la siguiente manera: con fa mano derecha colocar las pilas dentro de
cada burbuja de una en una con ¢l polo positivo hacia abajo y con la mano izquierda
asegurar que las pilas queden en la posicidn correcta dentro de la burbuja; al iniciar la

charela su movimiento, preparar las siguientes pilas a colocar.

3.2.2.3 Durante la alimentacion de pila etiquetada, segregar aquel material que presente
defectos tales como: defectos en el forro adhesivo, cidigo ilegible, y con defectos en los
polos, verificar que el cidigo impreso en la etigqueta corresponds u la orden de trabajo
actual, consultando 1a especificacién de ¢édigo de empague, para garantizar que ¢l
cbdigo es correcto ; colocar las pilas en la caja identificada con leyenda de “material no

conforme” ¢ informe al supervisor,

3.2.24 Accione los botones de la maquina correspondientes a los paros en caso de que el o los
defectos sigan prevaleciendo durante el proceso. Y oprima el botdn rojo con leyenda de
“paro de emergencia” en caso de ser neccsario. Recuerde que esto implica el paro de todas

las estaciones de irabajo en fa miquina.

Estos documentos son propiedad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben scr reproducidos

copiados o usados como base para su manufactura o venta de aparatos o para cualquier otro proposila sin permiso.
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32.2.5 cuando se presente un cambio cn la orden de produccion, colocar la pila etiquetada de la

orden de trabajo anterior en las charolas del contenedor de la miquina ¢ informar al

abastecedor de material para que retire las charolas.
323 PUESTO: EMPACADOR.

3.2.3.1 Empague en caja jnterior.

3.2.3.1.1 Tomar una caja interior de empaque y colocarla frente al drea de trabajo.

3.2.3.1.2 Tomar dos blisters de }a rampa de salida, uno con cada mano ¢ inspeccionar ias
siguientes caracteristicas: Apariencia de ensamble burbuja-tarjeta, apariencia de
sellado, verificar que ¢l cédigo impreso en la tarjeta corresponda a la orden de
trabajo actual, consultando la especificacién de ¢odigo de empaque, para
garantizar que e] cédigo es correcto; cuando se presente algan defecto informar

al alimentador de pila y al abastecedor de materialy separar e) material

3.2.3.1.3 Las pilas de los blisters que tengan algin defecto, |a actividad consiste en separar la
burbuja de la tarjeta, retirar las pilas de la burbuja y colocarlas en charola con leyenda
de maicrial conforme para ser reutilizadas; la tasjeta y la burbuja se depositan en la

bolsa para blister defectuoso.

3.2.3.1.4 Colocar los blisters en buen estado dentro de la caja interior de empaque de dos en

dos ¥y repetir la operacién hasta colocar 12 blisters dentro de la caja interior.

3.2.3.1.5 Tomar una bolsa de hidroabsorbente y clocarla en la caja interior. No Hevard

hidroabsorbente ¢t interior de 1a caja cuando se trate de presentacion local,

3.2.3.1.6 Cerrar la caja interior y posicionarla dentro de a caja de empaque pencral,

Estos documentos son propiedad d¢ PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben ser reproducidos

opiados ¢ usadgs como base par Actura 9 venia de aparalos o parg cualgui 1 05ito §in permisc,
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Colocar cuatro cajas de empaque general posicionando otra cajade  empaque
gencral  encima de la anterior y repetir la operacion de empaque hasta completar

una hilera de 4 cajas de empaque general.

Mover la hilera a un costado de la mesa auxiliar; tomar otra caja de empaque

general vacia y ubicarla en el lugar que ocupaba la hilera anterior.

Cuando se presente cambio en la orden de produccion completar tas cajas de
empaque general, asegurdndose de que ¢ drea de trabajo se encuentre libremente

de materiates de la orden de trabajo anterior.

PUESTO: AUXILIAR DE EMPAQUE No. ]

3241

Armado de caja interior

32401

32402

3.24.13

Tomar y transportar cuatro paquetes de caja interior del drea de almacenamiento
de material a la mesa dg kabajo.

Tomar un pagquete y colocarlo sobre la mesa de trabajo quedando la cara sin
impresion frente a usted (empacador), retirar el fleje y depositarto en el cesto de
basura.

Tomar una caja interior, doblar la pared que tiene unida la tapa y la pared opuesta
a ésta; doblar una de las pestaias de 1a pared que tiene unida la tapa y la pestafia
del mismo lado de la pared opuesta en movimientos simultdneos; mantener
dobladas las pestafias, levantar la pared lateral y doblarta hacia adentro,
ascgurdndose que la pesiafla de ¢sta pared se intreduzcea en la ranura de la base de

la caja, girar la caja y repetir la operacién de armado (ver ancxo 4)

Estos documentos son propicdad de PILAS

omo ba
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32414 Colocar las cajas interiores armadas en la mesa de empaque, tomando hileras de
seis cajas interiores cada una, las cuales deben ser abastecidas de forma continua
al operador de empague.

33415 Cuando se presente un cambio en Ja orden de produccion juntar la caja interior de
la orden de trabajo anterior, informar al supervisor y acomodarlo ordenadamenie
en el lugar que éste indique.

325 PUESTO: AUXILIAR DE EMPAQUE No. 2
2.5.1 Armad aja de empaque exterior

3.2.5.1.1 Tomar y transportar dos paquetes de cajas de empaque general del 4rea de
almacenamiento de material a la mesa de trabajo y colocarlos en los contenedores
de la misma,

32512 Tomar un paquete y colocarlo sobre la mesa de trabajo con los textos de frente,
retirar el fleje y depositarlo en el cesto de basura

3.2.5.1.3  Tomar una caja con ambas manos. Posiciénela con la parte inferior hacia arriba
(textos de cabeza), presionar los extremos de manera simulidnea para arriba.

32514 Cerrar las cajas simultincamente y posteriormente las cejas largas también

simultaneamente. Con una mano ejercer ligera presién en {a seccidn intermedia de

las cejas, y con la otra mane tomar el aplicador manual de cinta de la mesa de

trabajo,
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3.2.51.5  Pegarcinta de garantia en toda la ranura de caja dc empaque  general recargando el
rodillo del aplicador de cinta sobre la supericic de la caja de empaque general
(asegurdndose que [a cinta no presente arrugas y esté bien adherida; colocar el

aplicador manual sobre la mesa de trabajo.

32516 Formar hileras de cinco cajas, las cuales deben ser abastecidas al personal de

empague.

3.1.5.1.7 A coatinuacién se muestran los cidigos de barras que corresponden a cada

una de las presentaciones:

1500 B4 Méx. | 876879821 | 7566566 ] 12blisters | 4 cajas i
1500 B4 Exp. 887979742 89749254 12 blisters 4 cajas int.

2.5 e|lado dg caja de empaque general de exportacién

32521 Cuando se hayan acumulado dos hileras de cajas de empaque general de
cxportacién con material, tomar una caja de¢ la hilera, cerrar las cejas cortas
simultincamente y posteriormente las cejas largas simultineamente. Con una
mano ejercer una ligera presion en la seccidn intermedia de las celdas y con la otra

mano tomar ¢l aplicador manual de cinta de [a mesa de trabajo,

32522 Pegar cinta de garantia en toda la ranura de la caja de empaque general recargando
¢l roditlo del aplicador de cinta sobre la superficie de la caja de empaque general

asegurdndose que la cinta no presente arrugas y esté bien adherida

Estos documentos son propiedad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben ser reproducidos

coptades O

8dos como base parn a iU O Vi dc apasatos o para cyalquicy otro propésito sin p
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32523 colocar las cajas de empaque esterior (corrugado) en la tarima de acuerdo a la guia

de empaque ¢ la presentacién que se esté trabajando.

3.25.24  Transportar la tarima con material revisado al almacén de producto terminado,

cuando la tarjeta de rastree cuente con ¢ sello de “material conforme™.

326 PUESTO: ABASTECEDOR DE MATERIAL

3,261 Abastecimiento de tarieta

326111 Transportar dos cajas con tarjeta del irea de almacenamiento al contenedor de

material de la maquina codificadora y abrir una de éstas,

3.26.2 Impresidn de cédigo en tarjeta

326.2.1 Cambiar la leyenda del codigo que se imprime en la tarjeta al inicio de turno o al
cambiar la orden de produccidn, verificande que el cddigo corresponda a la orden
de trabajo actual, consultando la especificacidn de cddigo de empagque, para

garantizar que ¢l cddigo ¢s correcto.

3263 bastecimiento de tarjeta codificada

3263 Tomar un grupe de tarjetas del depdsito de salida de la maquina codificadora,
alinearlas y colocarlas en ¢l depdsito de la méquina con la impresién de color
frente a usted y con ¢l ojal hacia arriba. Asegirese de la correcta colocacitn de 1a

tarjeta.

Estos documentos son propiedad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben ser reproducidos

copiade: 1Y ] ufactupa ¢ venta de aparal ara cuslguier oln dsito sin pegmiso
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3264 Abastecedor de burbuja

32641  Transportar dos cajas de burbuja, del drea de almacenamiento a la mesa de la
mdquina ¥ relirar las tapas superiores de la caja y depositarlas en el cesto de basura

¥ colocar una caja en cada soporte de alimentacién de la maquina.

32642  Retirar las cajas vaclas de los soportes de la mdquina, desarmarlas y colocarlas en

el cesto de basura.

3,265 Abastecimiento de pila etiquetads

3.2.6.5.1  colocar cuatro charolas especiales en el soporte de alimentacion de pila de la
maquina, verificar que el cédigo impreso en la etiqueta de la pila corresponda a la
orden de trabajo actual, consultando la especificacion de empaque, para garantizar
que el cddigo es correcto. Cuando se termine ¢! material de alguna charola,
tomarla y dirigirse a la tarima que contiene la pila que se estd utilizando en ese

momento ¥ acoplarla a una <harcla con pila.

Estos documentos son propicdad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben ser reproducidos

opiados o usad o base para su manufactura o venta de aparatos o alquic ropdsitg sin permmi
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_TIT1L.O- EMRBLISTADD SEMIALTOMATICO MAQUIINA 48

NPTO- EMBLISTADOQ,

Anexo 1 Colocacién de burbuja

Anexo 2 Pilas en charola de alimentacién.

COLOCACION DE BURBUJA DE [ZQUIERDA A DERECHA

»
MOVIMIENTO DE LA MAQUINA
.
Q
( POLQ POSITIVO DE PESTANA LARGA DE
LA PILA HACIA L— LA BURBUJA HACIA
ABAJO ABAJO

CHAROLA

iad s como b: uf; venta

Estos documentos son propiedad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben ser reproducidos

gparat

alquie; ilo sin is0
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Anexo 3 Maquina (Vista superior. Esquema con el métode actual)

ABASTECEDOR

)

GUARDA COMPUERTA ALIMENTADORES DE PILA /O\
COLOCADOR DE TARJETA
R PILR BOTON E
_ ARRANQUE
BOTONES DE PARO (z 5\ Th (( )\ L—p
_—_L| r
G
u | ]
A
-+ ¢
R — [ .\ ]
D |
A L
—— % \
\O) \OJ i BOTONES DE PARO
PARO CONTENEDOR
BURBUIA
ALIMENTADORAS
DE BURBUJA
EMPACADORAS ———p»
ARMADOR DE CAJA ARMADOR DE CAJA
INTERIOR EXTERIOR

T O

NO¥
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TITINO EMBILISTADC SEMIAUTOMATICO MAQUINA 48

DPTQ- EMRBEISTADO

Anexo 4 Armado de caja interior

PARE PESTANA PASO 1

(K.

BASE

PESTANA

PASO 2 PASO 3 CAJA TERMINADA
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tado; avor veptaja competitiva.

Como acabamos de observar, el procedimiento anterior del rubro de “Control de proceso”
de la norma 18O 9002 es una representacién particular de como evidenciar el control de
calidad que se maneja en un proceso productivo, (en éste caso para el proceso de
emblistado de pila alcalina); obsérvese ademdas que dentro de €l se contempla la accién
conjunta de todos los recursos, (productivos, materiales y métodos de trabajo) para que a
través de las operaciones se logre cumplir los requerimentos del sistema de calidad para

garantizar conformidad en el producto y satisfaccién al cliente.

Esto significa que todos los métodos de trabajo y procedimientos operativos para
todas las presentaciones fabricadas del producto deben estar definidos completamente en
sus métodos y procedimientos para asi cumplir con los requerimentos de presentacion final,
empaque y almacenamiento como lo marca tanto el sistema de calidad y las normas

oficiales mexicanas.

La plena aplicacién correcta del sistema de calidad ISO 9002 (equivalente a la
terminologia manejada en terntorio nacional mexicano NMX-CC-004) aunado a las
exigencias productivas, le dara a cualquier organismo la mejor arma para tener mayor
ventaja competitiva en productividad, eficiencia y ahora calidad. Calidad auténtica

respaldada por un sistema reconocido internacionalmente.
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CAPITULO 4 PROPUESTA DE MEJORA DE EMPAQUE EN PILAS
ALCALINAS TIPO “AA”

GENERALIDADES

El hablar de un producto adquirido por el cliente representa hablar en términos como
ACEPTACION y PREFERENCIA. Esto es que, en cuanto al primero el cliente esta
conforme y de acuerdo con el producto que adquirid, porque satisface sus necesidades a
cubrir para el uso que vaya a darle; y en el segundo, que la marca del producto adquirido es

de su preferencia respecto a otras debido a ciertos atributos que reunié como:

1) Funcionalidad
2) Adaptabilidad
3 Durabilidad
4) Presentacién

5) Seguridad

Estos atributos de un producto que satisfacen las necesidades del cliente son
resultados de los logros de implantacion de un sistema de calidad efectivo, a través del
completo control de procesos y la medicion adecuada de sus variables. Sin embargo, para
poder alcanzar los niveles antes mencionados y cubrir una entera satisfaccién deben

mantenerse actualizados y desarrollados dia con dia los métodos de trabajo.

El capitulo hablara de una propuesta de mejora al método de trabajo actual para ¢l
empaque de pila etiquetada, y al reemplazo de materiales indirectos del proceso para

mejorar las condiciones de sellado térmico en una linea de emblistado de pila alcalina.
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Para iniciar el proyecto de una propuesta para la mejora de un proceso a fin de cubrir los
requisitos de calidad del producto para asegurar la satisfaccion de los clientes, se deben
contemplar todos los elementos de la logistica que un proyecto sigue para poder ser

aprobado.

Los pasos para iniciar el desarrollo de un proyecto de mejora a procesos se retinen

en los siguientes puntos:

1§ Descripcidn de las condiciones actuales de operacién en el proceso.

2) Hacer lista de problemas y darles prioridad.

3) Definir anteproyecto.

4) Identificar, analizar y formular teorias sobre las causas de los problemas

5) Identificar ia magnitud de las causas de los problemas en analisis grafico de Pareto
y establecer cuales representan el “80 — 20” * del indicador.

6) Definir proyecto formal y establecer equipo de trabajo.

Como se observa, los cinco primeros puntos reflejan la informacién basica necesaria
para identificar los problemas que afectan un proceso, y el Oltimo punto describird las

acciones para implementar la propuesta ya planeada.

Cabe mencionar que la metodologia que se siga para aprobar e implementar un
proyecto para la mejora de procesos y equipo debe estar contenida dentro de los
procedimientos documentados en el sistema de calidad ISQ 9002 con el objeto de cumplir

también de ésta forma con los requerimientos de calidad del producto,

* Concepto del “80-20": fue establecide por Wilfrede Pareto, y que en términos generales establece que:
“El 20% de Ias causas de los problemas de una situacitn, representan la solucién al 0% de esos mismos
problemas™
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En éste sentido la presente metodologia de propuesta para la mejora de empaque,
estd basada segin lo descrito en el procedimiento descrito en ¢l apéndice 1 al final de ésta
obra, el cual, es un procedimiento de tipo departamental que forma parte a su vez del
manual de calidad ISO 9002 (NMX-CC-004), el cual establece la secuencia que un

proyecto de mejora a procesos debe seguir para ser aprobado.

p le Ia problemiti I

A continuacion se presenta el panorama de la problematica actual del proceso productivo.
Para definirlo, se toman en cuenta diversas fuentes de informacidén, que permitan llegar a
saber de manera clara y concisa las causas de los problemas que estan impactando en

mayor proporcion.

Dentro de las mas utilizadas, destacan las siguientes:

» Retroalimentacion del personal

s Informes de calidad y manufactura (indicadores de desperdicio en el proceso (SCRAP),
indicadores de tiempos muertos, eficiencia, control de proceso (Cp y Cpk), etc.}

« Auditorias al proceso de manufactura, con el objeto de aseverar que las operaciones
productivas se estdn llevando a cabo conforme a les métodos establecidos, y

adicionalmente, costear la magnitud del, ¢ los problemas existentes,

Para nuestro estudio, los ejetnplos de informacion recabada que se utilizaran para la

interpretacién de los problemas, serdn los informes de calidad v manufactura. Véase

ello a continuacion.
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TENDENCIA SEMANAL DE DESPERDICIO (SCRAP)
POR PROBLEMAS DE SELLADO EN MAQUINA DE EMBLISTADO
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Este indicador como se muestra, refleja el problema de desperdicio de material que
se presenta en el curso del proceso de produccidn por mal sellado del producto. Esto
significa que el proceso de empaque de pila etiquetada se ve afectado por problemas de
éste tipo, lo cual, repercute directamente en la calidad del producto en términos de su

presentacion.

Otro problema (no visible en la gréfica) es, que parte del desperdicio de material se
debe al exceso de rapidez en el proceso de empaque manual de blister. Esto hace que el
material presente un ligero maltrate en su presentacion afectando la calidad del
producto también, por lo que la problematica abarca ademas problemas en algin

método de trabajo.

Ahora, las causas del problema son el siguiente punto por definir. Como se

menciond anteriormente, esto se debe desarrollar a través de procedimientos
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sistematicos aplicados directamente al proceso que permitan demostrar la(s) causa(s)

reales de los problemas.

Suponiendo (para nuestro espécimen en andlisis) presentes los resultados de un
estudio que permitieron encontrar las causas “raiz” de los problemas de sellado. Se

sintetizan éstos a continuacién en los siguientes puntos:

Es evidente que ambos problemas presentados en nuestro caso de
estudio impactan cominmente en una misma variable, el SCRAP, para lo
cual, como siguiente paso, es desarroliar un proyecto desglozado en un plan
de acciones o metas que describan los elementos y recursos necesarios para

resolver el problema de desperdicio (SCRAP) causado por las situaciones

antes descritas.

Un programa de actividades bien definido, siempre serd la mecjor manera de exponer la
secuencia de actividades planeadas en un periodo para describir como se resolvera el o los
problemas planteados. Actualmente éstos formatos ya se encuentran configurados en

diversos programas computacionales, dentro de los mds utilizados: Microsoft Project.
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En nuestro estudio se mantendrd supuesta la elaboracién del programa de
actividades. Dentro de ellas, las acciones mds importantes a llevar acabo para la solucion

completa del problema del desperdicio, se resumen en dos, que son:

1) Compra de placas melilicas para fabricacion de herramentales nueves de

sellado.

2) Mejora al proceso de empaque con la compra de un equipo de empaque

automatico de blister en caja.

Lo anterior representa que, con la compra de materiales y equipo para
mejorar las condiciones del proceso para mantener constante la calidad de ila

presentacion del producto, el problema de SCRAP debe ser resuelto totalmente.

La premisa anterior es considerada como una “ley natural en cualquier
industria”. Esto, significa, de que cualquier alternativa para solucionar un preblema
de proceso, debe resolverlo al 160%. En nuestro caso de estudio, significa de que
las dos acciones principales de todo un plan de actividades resolverd al 100% el
problema del SCRAP causado por deterioros de herramental para sellado térmico y

pot el método de trabajo que utiliza actualmente e] personal de empaque.
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Placas metilicas para la manufactura de herramentales para sellado en maquina:

La disposicién de los materiales necesarios para su compra y manufactura, es una situacién
que se apega a lo descrito en procedimientes manejados en el sistema de Calidad de 1SO
5000.

En primer lugar, para la compra de materiales que serdn manufacturados en herramentales
para sellado térmico del producto en la maquina emblistadora, existen planos o dibujos que
manegjan cominmente los departamentos de Ingenieria, proyectos, o Ingenieria del
producto, los cuales indicardn todas las dimensiones fisicas y tolerancias de las piezas y/o
dispositivos metalicos para determinar la medida con la que se compraran dichos
materiales. Posterior a la compra se envian éstos para iniciar su manufactura, y de ello, su

implementacion en el rea de trabajo.

Equipo de empaque automdtico de blisters (Método de trabajo):

Es resultado de la conclusién a la que se llega gracias a un estudio del trabajo en el area
productiva por parte del dpto. de Ingenicria Industrial. El equipo de empaque automatico
prepuesto es expuesto como una alternativa en la que, ademads de resolver el problema de
desperdicio de tarjeta por maltrato, dicho equipo reducira la utilizacién de mano de obra
directa. Los beneficios y costeo de la inversion se expondrédn en el siguiente y dltimo
capitulo de ésta obra. En éste capitulo se describird una comparacion técnica entre un
metodo actual y las ventajas que trae un método de trabajo propuesto, lo cual visualizara la

mejora continua que ello puede aportar al proceso de empaque,
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COMPARACION DE METODOS DE TRABAJO PARA EMPAQUE DE
PRCDUCTO EMBLISTADO

En éste punto se establecera (como parte del estudio del trabajo efectuado en el proceso de
empaque) una comparacion entre el método actual de trabajo y €l método propuesto con la
compra del equipo de empaque automatico que se plantea. Esto sirve para visualizar y
comprender la ventaja que presentaria un proceso con un nuevo método de trabajo que

erradique el problema prevaleciente.

DESCRIPCION CARACTERISTICA DEL SISTEMA PRODUCTIVO A ANALIZAR

» La mdaquina emblistadora es medida en su ritmo productivo a través de golpes/min. Se
le denomina “golpe” a la operacién de sellado que efectia la méquina sobre cada

charola de blisters a sellar. Esto en otras palabras es denominado: ciclo,

¢ La maquina de produccién de emblistado de pila tiene forma de carrusel en ojal que
trabaja por ciclos {golpes). En cada ciclo, el carrusel avanza una charola y se vuelve a
detener para efectuar operaciones en todas las estaciones de trabajo de la maquina, y a
continuacién sigue su recorrido para efectuar el siguiente ciclo. (véase esquema

contenido en procedimiento bajo formato ISO de control de proceso en pagina 46)
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La linea de produccién de emblistado de pila alcalina etiquetada tipo “AA™ es

constituida por las siguientes operaciones:

in ¥

[L}]

a)
b)

c)

d)
e}
)
g

h}) Colocar cinta “sello de garantia

i)

Alimentaciéon manual de PVC formado en burbuja sobre charolas de 8 cavidades
Alimentacién manual de pila etiquetada sobre burbujas contenidas en charolas
Alimentacién automdtica de tarjeta con logotipo de marca sobre el conjunto
burbuja-pila ya colocado sobre la charola.

Sellado térmico de conjunto burbuja-tarjeta-pila (blister).

Expulsion de blister sellado de la linea de operacidn.

Empaque manual de blister en caja interior

Empaque manual de caja interior en caja exterior o corrugado @

Fom il

por la parte exterior del corrugado y entarimar

Envio de “pallet” de producto terminado al amacén de producto terminado.
p p p

ESTANDAR DEL PROCESO ACTUAL

Sistema Productivo: Emblistado de pila etiquetada tipo “AA™
Ritmo productivo actual: 14 golpes/min. = 26880 pilas/hr.
Mano de obra directa (M.0.D): 10 personas

Eficencia productiva: 88 %

Costo hora laboral: $8.80

Tiempo utilizado/millar pilas: 0.42275 Hs-H, @

Son muy diversos los sistemas y materiales de empaque manejados por las empresas para ¢! empagque y

cmbalajc de pilas y baterias. En ¢l caso de éste estudio, se describen dos conceptos:  caja interior y caja
exterior. En la primera, se empaca ¢l blister, y en la segunda, se empaca la caja interior que contiene al blister.

El concepto de horas hombre es un término utilizado para determinar la cantidad de tiempo en horas utilizado

por los recursos humanos directos de un drca preductiva. En ¢! apéndice 2 de ésta obra se deseribe el concepto y

Su

férmula para calcularlo.
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OPERACION DE EMPAQUE FINAL EN PILA EMBLISTADA

DENTRO DEL. PROCESO DE EMBLISTADO

ESTUDIO COMPARATIVO DE METODOS DE TRABAJO ACTUAL Y PROPUESTO

HOJA 1 DE 2

CARACTERISTICAS DEL METODO ACTUAL DE EMPAQUE

CARACTERISTICAS DEL METODO PROPUESTO DE EMPAQUE

PERSONAL REQUERIDOQ PERSONAL REQUERIDO
PUESTO FUNCIONES PRINCIPALES CANT. PERS. PUESTO FUNCIONES PRINCIPALES CANT. PERS.
ALIMENTADIOR Alimentar manualmente bur - ALIMENTADOR Alimentar manualmente bur -
DE BURBUJA buja de pvc en mdquina 2 DE BURBUJA buja de pvc en maquina 2
ALIMENTADOR |Colocar pila etiq. Dentro de ALMENTACCR Colocar pila etiq. Dentro de
DE PILA burbuja insertada en charola 3 DE PILA burtiuja insertada en charcla 3
ABASTECEDOR Colocar tarjeta en afimenta- ABASYECEDOR Colocar tarjeta en alimenta-
DE TARJETA dor de ésta maquina. 1 DE TARJETA dor de ésta maquina. 1
EMPACADOR Colocar blister en caja EMPACADOR Colocar blister en caja
DE BLISTER Interior de empagque 2 DE BLISTER interior de empagque 1
ARMADOR DE Cerrar c:aja exterior, colocar ARMADOR DE Cerrar caja exterior, colocar
CAJA EXTERIOR cinta de garantia y entarimar 1 CAJA EXTERIOR cinta de garantia y entarimar 1
ARMADOR DE Armar caja interior de empa- ARMADOR DE Ammar caja interior de empa-
CAJA INTERIOR que de blister de selfado. 1 CAJA INTERIOR que de blister de seltado. 1

AEROSS IR
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ESTUDIO COMPARATIVO DE METODOS DE TRABAJO ACTUAL Y PROPUESTO
OPERACION DE EMPAQUE FINAL EN PILA EMBLISTADA

DENTRO DEL PROCESO DE EMBELISTADO

HOJUA 2 DE 2

CARACTERISTICAS DEL METODO ACTUAL DE EMPAQUE

CARACTERISTICAS DEL METODO PROPUESTO DE EMPAGUE

EMPAQUE DE BLISTER

EN CAJA INTERIOR

MOVIMIENTOS EN OPERACIONES TIEMPO MOVIMIENTOS EN OPERACIONES TIEMPO
{MIN.) {MIN.)

1.- TOMAR CAJA INTERIOR ARMADA Y COLOCARLA 0.05] 1.- TOMAR CAJA INTERIOR ARMADA PROCE- 0.05

EN POSICION PARA EMPAQUE DE BLISTER DENTE DE BANDA TRANSPORTADORA Y COLOCARLA

EN SOPORTES PARA DESCARGA DE BLISTER
2.- COLOCAR HIDROABSORBENTE 0.03
2.- CERRAR CAJA INTERIOR CON BLISTER EMPACADO, 0.25

3.- TOMAR DE LA RAMPA DE SALIDA 4 BLISTERS (Z EN 0.22 DESLIZARLO DEL SOPRTE HACIA LA BANDA TRANS-

CADA MANC) Y COLOCARLOS DENTRO DE LA CAJA PORTADORA PARA CONTINUAR SU TRAYECTO POR

INTERIOR, EFECTUANDC LA OPERACION 3 VECES LA MISMA.

PARA CADA CAJA INTERIOR.
4.- CERRAR CAJA INTERIOR, TOMARLA ENTERAMENTE 0.10

CON LA MANO ¥ COLOCARLA EN BANDA TRANS-
PORTADORA

TOTAL

TOTAL
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Observaciones:

Como acabamos de ver, la diferencia del método propuesto al actual estriba en que
las operaciones en la estacién de empaque se conjuntan o se sintetizan, logrando que dicha
operacion se lleve a cabo por una sela persona en lugar de dos como se refleja en el actual
método, ademés de que el tiempo invertido en la operacién manual por parte del personal
se reduce; el esfuerzo fisico disminuye, logrando asi menor fatiga y logrando de ésta
manera 2 reducir parte del objetivo: reduccion de SCRAP por maltrato de producto de

empaque.

Ingenieria del Val

Definir un método de trabajo efectivo como parte de la solucién a un problema de
proceso, es una tarea que requiere en algunas ocasiones estudios de tiempos prolongados,
esto es, partir de la logistica o secuencia de operaciones efectuadas en un proceso actual
para definir operaciones y actividades. Cuya diferencia entre dmbas es que una operacién
agrega valor a la actividad que se estd efectuando, por ejemplo, dentro del proceso de
empaque de pila emblistada, la colocacién de pila emblistada dentro de su caja de empagque
es considerada una operacién, ya que el proceso contempla que, para que el producto se
envie a su distribucion para venta al cliente, éste debe estar contenido dentro de su empaque
final, es decir, es una actividad que estd agregando valor al proceso, porque el producto

terminado entra a una etapa final requerida en el mismo.

Esta teoria del valor es la base para identificar en cualquier método de trabajo, -
qué estd agregando valor al proceso, y qué no. - para contribuir con el valor agregado a
mejorar la efectividad del proceso, y garantizar asi, los requerimientos de calidad marcados

en ¢l sistema de calidad ISO 9002 de la empresa.

60



Ello se puede ver en el estudio comparativo anterior: La simplificacion de
movimientos efectuados por el personal permite con la implantacién de un equipo, que el
proceso sea mas constante e ininterrumpido, v lograr asi mejoramiento en calidad y

eficiencia.

Veamos a continuacion en el capitulo siguiente, la evaluacion econdmica de lo que
representa llevar a cabo una inversion de las alternativas propuestas consideradas ya como

las idéneas para mejorar el proceso de empaque y calidad en ¢l producto.
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CAPITULO 5 “ANALISIS DE COSTOS, RIESGOS, Y BENEFICIOS
SOBRE LA PROPUESTA DE MEJORA AL PROCESO DE
EMPAQUE.”

Es evidente que toda propuesta como alternativa para contribuir a la mejora continua de un
proceso o servicio, debe ser evaluada en términos de costos, riesgos y beneficios, para
identificar la relacién entre lo que se invierte, con lo que se va a obtener como ganancia o

beneficio para la compaiiia.

En éste caso, se desarrollara un analisis para estimar una relacién costo-beneficio
en forma generalizada de la inversién que solucionard un problema de calidad, con el
objeto de mostrar la conveniencia de inversién en un proyecto, cuando el beneficio abarca

ademds de aspectos econdmicos, aspectos de seguridad y estabilidad en el trabajo.

A continuacidn, se describira, una secuencia sencilla para evaluar de la manera mas

rapida una relacion costo-beneficio al invertir en un proyecto de mejora a proceso

Estimacién de pérdid I bl le SCRAP

El indicador gréfico de la pigina 52 de ésta obra, es un signo que al reflejar la tendencia de
¢ésta variable del proceso, se puede de ella cuantificar en términos de costo las pérdidas

econdmicas causadas por éste problema.

Aunado a esto, es necesario contemplar ademads, datos referentes a indices de
volumenes de produccion anual promedio* del sistema que se estd estudiando, para
conocer tangiblemente una estimacién de lo que un organismo productivo pierde
anualmente ($) en éste sentido. Veamos en lo siguiente, una memoria de lo concerniente a

la estimacién de Costo-beneficios que implica la implantacitn de éste proyecto.

»  Considerando que ¢l sistema de produccitn en estudio {(méquina de proceso de imblistado y empaque) trabaje volimenes constanies
mensualments, y al mismo tempo s¢a ¢l volumen programado a cump’lic mes a mes.
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MEMORIA DE CALCULO DE ESTIMACION DE PERDIDAS
Y RELACION COSTO-BENEFICIO

Hoja14de 2

PROYECTO: MEJORA A PROCESO DE EMPAQUE PILA EMBLISTADA

Dias naturales/afo:
Dias productivos/afic;

Capacidad productiva
tedrica en linea de emblis-
tado. (pilas/hr.):

Eficiencia promedio
linea productiva;

365
228 * * Resultado por dias descontados
por mantenimiento, fines de semana

y dias festivos.

26,880

80 %

Capacidad productiva real

{pilas / hr.):

Tiempo disponible / dia:
Concesiones / dia:
Tiempo real / dia;

Entonces,

Capacidad real / dia:

Capacidad real anual:

Indice de SCRAP (Pag.

% SCRAP Actual promedic emblistado:

21,504
5,378 (blisters/hr.)
1440 min.

110 min.
1330 min.
22.167 hs. / dia.

bl./hr X
bl.f dia

pilas / dia

5,376 22.167 hs. / dia
119,168

476,672

108,681,216
108,681

pilas / afio
millares pilas / afio.

52)

2.9

Cantidad blisters desperdiciados / dfa

en linea en estudio;

119,168 X 0.029
3455.872 bl. / dia
787,938.82 bl./afo

...equivalente a no producir
3,151,755 pilas / aflo.

y a 6.61 dias sin producir / afio.

MATERIALES UTILIZADOS EN PROCESOS DE EMPAQUE

Dascripcidn |Unidad de [Costodmillar Cant./millar Blisters Equivalente ]Equiv. En pi- |Costo Desp [Costo Desp
l medida pllas (§} pllas desperd. fafio |en pllas las (miilares) |Ahorro {$} Ahorro {US)
Tarjeta pa-
ra embhistar |Millar 143 250 787,938.82 | 3,151,755.3 3151.76] 450,701.00| 45,070.10
PV.C Kg. 20 0.46 787,938.82 | 3,151,755.3 3151.76 63,035.11 6,303.51
Ahorro anual en desperdicio de material:
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MEMORIA DE CALCULO DE ESTIMACION DE PERDIDAS Hoja2de 2
Y RELACION COSTO-BENEFICLO
PROYECTO: MEJORA A PROCESO DE EMPAQLE PILA EMELISTADA

Mano de obra directa (M.0.D)

Sistema actual Ahorro anual en M.O.D:

Ritmo productiva: 21,504 pilas/ hr,

M.O.D.: 10 personas Dif. En Hs. - H. Utllizadas/ millar pilas:

Valor M.O.D / hr {3): 8.8 0.047

Tiempo utilizado / millar de pilas: 0.465 Hs. - H Costo hora ($): 8.8
Costo dif. {$): 0.4092

Sistema propuesto

Ritmo productivo 21,504 pilas/ hr. Millares de pilas fabr. Anualmenta:

M.C.D. 9 personas 108,681

Valor M.O.D/ hr (8): 88

Tiempo utilizado / millar de pilas: 0.419 Hs. - H Ahorre anual M.O.0:

$
Us.

INVERSION:

FABRICACION DE MOLDES PARA SELLADO TERMICO

- Materiales para herramental en estacién
de sellado térmico: 3 7.500

- Maguinado en casa de materiales com -
prados: $ 6,000

EQUIPO DE EMPAQUE AUTOMATICO DE BLISTERS

- Fabricacién e instalacion : $ 150,000

AHORRO TOTAL ANUAL

Ahorro desperdicio materiales:
Ahorro M.Q.D:

AHORRO TOTAL ANUAL {US):

Lo que representa que la inversion serfa recuperada aproximadamente en los primeros 3.5 meses
al primer afio después de la inversion,

Nota: Elvalor del Délar se toma de acuerdo al tipo de cambio actual
En éste caso, 1 délar = $10.00



ANALISIS CONCLUSIVO DE COSTOS RIESGOS Y BENEFICIOS

Costos:

Como acabamos de ver, por las caracteristicas presentados y resultados esperados, tenemos
un proyecto que muestra de manera tangible bajo un anélisis de Costo — Beneficio, el
ahorro anual que la empresa va a tener dentro del primer afio (y creciente en los afios

venideros) con los nimeros acabados de mostrar.

Riesgos:

En aspectos de riesgos, interpretaremos en términos de seguridad, que ¢l proyecto tiende a
reducir los riesgos de trabajo para el personal que realiza las operaciones de empaque de
blisters, ya que como se observd en el cuadro comparativo de métodos de empaque, las
actividades se reducen en términos de tiempos y movimientos, logrando asi, que en el
personal disminuyan los riesgos por lesiones en las manos y movimientos de los dedos,

logrando que la labor sea mas confortable y segura.

Calidad:

El beneficio obtenido se verd reflejado cuantitativa y cualitativamente , logrando los
volumenes de produccién no alcanzados anteriormente por problemas de sellado en el
producto terminado (blister), y que ahora, gracias al nuevo herramental para la fabricacién
de las planchas de sellado térmico, la calidad en le producto se reforzard y mantendra
constante en todo el volimen producido, cumpliendo asi con todos los requisitos que se
martcan en documentos de especificaciones y pardmetros sobre las condiciones del proceso

registradas en el sistema de Calidad 150 9002 para el empaque de producto terminado.

65



INTERPRETACION DEL RESULTADO DE LA EVALUACION

El analisis econdmico de la propuesta resultd ser muy holgado en cuanto a la relacién

“costo — beneficio™.

Es muy importante que cuando un proyecto ofrece resultados redituables con éstas
caracteristicas, la inversion sobre el proyecto no enfrenta “barreras™ para su aprobacion, y
sobre todo, cuando representa la alternativa idonea para resolver un preblema de raiz al
100%.

Hay una gran diversidad de criterios que adoptan las empresas para la aprobacion de
éstos. Como se acaba de mencionar, casos de inversidn como el citado en éste estudio, en
que la recuperacidn de la inversion se logra dentro del corto plazo, es comun gue su flujo
no se vea obstaculizado. Sin embargo, en otros casos, la aprobacién de un proyecto se ha
visto sujeta a otros factores por los cuales, su justificacién debe ser muy clara y razonable,

para ser atendido éste de manera inmediata.

Esto muchas veces sucede cuando las empresas enfrentan fuertes problemas
productivos que abarcan numerosos aspectos de baja productividad (Tiempos muertos,
SCRAP, mermas excesivas, falta de capacitacién técnica al personal operativo, métodos de
trabajo inapropiados, problemas en funcionamiento de equipo, etc.), es decir, cuando hay

una lista interminable de casos que atender.
Cuando esto ocurre, el proyecto formara parte de la lista de problemas, y segin la

magnitud del problema a resolver con respecto a los demds, y qué reduccién de costos le

ofrezca a la empresa obtener como beneficio, es como tan rdpido reciba pronta atencion.
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CORRECCION DEL PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PROCESO CON LA
IMPLANTACION DEL NUEVO METODO DE EMPAQUE.

La Gltima parte de la implantacién del pryecto, consiste finalmente en documentar todo lo
que se efectud en el sistema de Calidad ISO 9002. La forma de efectuar éste registro, es
dando de alta dichas modificaciones en los procedimientos del sistema de Calidad

correspondientes al control de proceso en el drea de empaque final.
En nuestro caso de estudio, éstos cambios estardn reflejados dentro del mismo

procedimiento de control de proceso mostrado en el capitulo 3. Para fines pricticos

veremos a continuacién aquellas paginas del mismo en las que se efectaa la modificacion.

67



PILAS ALCALINAS DEMEXICOSADECY | PM-09-55-04 | Rev.s

__Tico; NENEGGGGGE— PAG. 5 DE X

L_TITULO: EMBIISTADO SEMIAUTOMATICOMAQUINA4R . DPTO: EMBIISTADO |

3232 cuando se presente un cambio ¢n la orden de preduccién, colocar la pila etiguctada de la

orden de trabajo anterior en las charolas del contenedor de la maquina ¢ informar al

abastecedor de material para que retire las charolas.

3.24 PUESTO: EMPACADOR.
(ACTUAL)
324.1 Empague en caja interjor.

3.2.4.1.1 Tomar una caja interior de empaque y colocarla frente al 4rea de frabajo.

3.2.4.1.2 Tomar dos blisters de la rampa de salida, uno con cada mano ¢ inspeccionar las

siguientes caracteristicas; Apariencia de ensamble burbuja-tarjeta, apariencia de

sellado, verificar que el cédigo impreso en la tarjeta corresponda a la orden de

trabajo actual, consultando la especificacion de cdédige de empaque, para

garantizar que el cédigo es correcto; cuando se presente algin defecto informar

s! alimentador de pila y al abastecedor de material y separar el material

3.2.3.1.3 Las pilas de los blisters que tengan algin defecto, la actividad consiste en separar la

burbuja de la tarjeta, retirar las pilas de la burbuja y colocarlas en charola con leyenda

de material conforme para ser reutilizadas; la tarjeta y la burbuja se depositan en la

bolsa para blister defectuoso.

iedad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben ser reproducidos

e para su manufaciura o yenia de aparplos o para cualquicr gIEQ Propasity
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TITULO: EMBELISTADO SEMIAUTOMATICO MAQUINA 48 DPTO: EMRLISTANO

3.24.2 cuando s¢ presente un cambio en la orden de produccitn, colocar la pila etiquetada de la
orden de trabajo anterior en las charolas def contencdor de la méaquina ¢ informar al

abastecedor de material para que retire las charolas,

325 PUESTO: EMPACADOR.
( PROPUESTO )

3.2.5.1 Empague en caja interior.

3.2.5.1.) Tomar una caja interior de empaque y colocarla frente al srea de trabajo.

3.2.5.1.2 Tomar dos blisters de [a rampa de salida, uno con cada mano ¢ inspeccionar las
siguientes caracter(sticas: Apariencia de ensamble burbuja-tarjeta, apariencia de
sellado, verificar que ¢l cbdige impreso en la tarjeta corresponda a la orden de
trabaje sctual, consultando la especificacién de cédigo de empaque, para
garantizar que ¢l cédigo es correcto; cuando se presente algin defecto informar

al alimentador de pila y al abastecedor de material y separar el materisl

3.2.3.1.3 Las pilas de los blisters que tengan algiin defecto, la actividad consiste en separar la
burbuja de la tarjeta, retirar las pilas de la burbuja y colocarias en charola con leyenda
de material conforme para ser reutilizadas; la tarjeta y la burbuja se depositan en la

bolsa para blister defectuoso.

Estos documentos son propiedad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no de

ben scr reproducidos

copjados ¢ usadps como base parg st manufa 4.0 venta de aparatos o para cyalguier otrg propdsito
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Anexo 3 Médquina (Vista superior. Esquema con el método actual)

GUARDA COMPUERTA ALIMENTADORES DE PILA

N\
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Estos documentos son propiedad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben ser reproducidos

iados o o base para 5y manufactura o venta de aparato: i

Gsito sin permi
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Anexo 3 Maquina (Vista superior. Esquema con el método propuesto)

ABASTECEDOR

GUARDA COMPUERTA ALIMENTADORES DE PILA
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CAJA EXTERIOR
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CONCLUSIONES

La mejora de la calidad comienza con una dedicacién compartida a la calidad, por
parte de cada empleade de un organismo productive, de arriba abajo, sea cual sea su
funcién. La ventaja de la calidad siempre apoyaréd al esfuerzo por buscar la mejora. En
términos generales, debe estar fundamentada en cinco pilares muy importantes para

alcanzar la mejora continua:

s  Enfoque al cliente. Para producir servicios y productos de alta calidad, todos en una

organizacién deben primero comprometerse a satisfacer las necesidades de los clientes.

e Participacion total. Mejorar la calidad es labor de todos. Nadie puede darse el lujo de
retirarse a un lado y esperar que los demds construyan la ventaja de calidad para la

organizacion.

s Medicién. Cuando la gente aprende a medir la calidad, sabran donde y cuando actuar.
También seran capaces de documentar los logros que resulten del proceso de mejora de

la calidad.

¢ Apoyo sistemdtico Claro, los slogans tienen su lugar, pero la mejora de la calidad
comienza cuando los sistemas de apoyo, tales como la planeacidn estratégica ,

presupuestos y gerencia del desempefio, respaldan éste esfuerzo de mejora de la calidad.
e Mejoramiento continuo 1as mejores organizaciones siempre estardn conscientes de su

potencial para mejorar. Para construir y mantener una ventaja de calidad, la gente debe

tratar de lograr continuamente nuevos y mejores modos de hacer sus trabajos.
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Estos cinco pilares de la calidad son universales. Se aplican igualmente a
organizaciones de servicio, agencias gubernamentales, plantas de manufactura, hospitales y
practicamente a todo tipo de organizacién donde deben satisfacerse las necesidades del
cliente. Y son igualmente significativos para los empleados por hora como para los

ejecutivos principales.

Al jmplantar ia ventaja de la calidad, debes hacer posible que se pueda medir la
mejora de la calidad. Tu organizacién puede controlar los costos mientras aumenta la
satisfaccidon de tus clientes, volviéndote asi mas competitivo en el mercado, y no olvidar
que ¢l mejoramiento continuo significa que todos estdn facultados para arreglar y prevenir
los problemas; también significa esforzarse por lograr un mejoramiento estable, asi como

también un salto.
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APENDICE 1. PROCEDIMIENTO DE PARTAMENTAL ISO 9002
“APROBACION DE NUEVOS PROCESOS Y EQUIPOS™

PILAS ALCALINAS DE MEXICO S.ADEC.V l PM-09-03-01 REV. O
| 1eolE RN PAG. 1. DE 4
TITUL( APRORBACION DENLEYOS PROCESOS Y EQLIPOS DFTO- ING

Historial de revisiones:

Rev. 0 20/7/95 Emision nueva,

1.0 PROPOSITQ:

Este procedimiento establece las actividades a realizar para la mejora de los procesos productivos ¢

instalacién de equipo nuevo.

2.0 ALCANCE:

Este procedimiento aplica a todo ¢l personal asignado al dpto. de Calidad, Ingenier{a y proyectos.

3.0 PROCEDIMIENTO:

3.1 Los elementos que se consideran para cambio de proceso o mejora al mismo son:

3.1
312
313
314
3Ls
3.16

Cambio de materia prima

Cambio de disefio

Cambio de herramienta

Variaciones en las especificaciones de control
Cambios en el medio ambiente

Forma y/o método de trabajo.

Estos documentos son propicdad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben ser reproducidos, copiados o usa-

Dos como base pars la manufactura ¢ ventg de apgrat0$, 0 pars cualquier QLo proposito DETTRISO.
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PILAS ALCALINAS DE MEXICOSADECV | PM-09-03-01 | rev.o

__1ieol PAG. 2 DE 4

TITULO- APROBACION DE NUEVOS PROCESOS, Y EQLIPOS NPTQ: NG

3.2 Valoracion de la mejora:
3.2.1 Para detenminar la mejor solucidn, s¢ tienen que analizar los siguientes puntos:

3.2.1.1 Reduccién de tiempos muertos
3212 Reduccidn de costos

3.2.1.3  Eliminacién de ricsgos de rabajo
32.1.4 Cumplimiento de especificaciones

3.2.1.5  Reduccién de despendicios y/o mermas
3.3 Desarrolio de alternativas de solucidn:
331 Sabiendo fas causas del problema, visualizar posibles soluciones a éstos.
332 Las soluciones deberén estar :
3.3.2.1  Enfocadas a resolver el 100% del problema
3322 Estar dirigidas y adecuadas al personal que las va a aplicar

3.3.2.3  Acordes a la situacién actual de la empresa

3.3.24  Dentro de costos alcanzables por la empresa.

333 Visualizar siempre las posibles soluciones, con un grado 6ptimo de facilidad, que permitan
resultados casi inmediatos y ser medibles,

134 Consultar / informar a los departamentos involucrados de las posibles soluciones.

335 Detallar las posibles scluciones y poner de manifiesto, los cambios, modificaciones y ayudas
requeridas.

Estos documentos son propiedad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben scr reproducidos, copiados o usa-
< 13 manuf; g j ito gin
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PILAS ALCALINAS DE MEXICO S.ADECV I PM-09-03-01 I REV. 6

| 1ol PAG. 3 DE 4

TITHILO: APRQRACION DE NIEVOS PROCESOS Y EQLIIPOS DPTO- NG

34 Presentacidn de mejor altemativa:
341  Se presenta la mazjor solucidn de acuerdo a:

34.1.1 Un resumen de la ¢valuacidn econdmica de la solucién propuesta, donde se muestre
claramente la inversién global, el beneficio econdmico del proyecio, y ¢l tiempo en que se

recupera la inversidn, asi como los beneficios con la implantacién de la mejora.
3.5 Programa de actividades:

3.5.1  Se genera un programa de actividades a desarrollar para la conclusion del trabajo, tomando en
consideracién lo siguiente:

3.5.1.1  Periodos de prucha
3.5.1.2 Todos los recurses requeridos
3.5.1.3 Disponibilidad del érea o lugar de imlantacién.

3.5.2  Presentar programa de actividades a las 4reas involucradas, para posibles gjustes.
36 Elabaracién de requisiciones de compra y/o bisqueda de proveedores

3.6.1  Elaborar una lista de todos los materiales requeridos para la implantacién del proyecto.

362  Elaborar requisiciones de compra detallando los requerimientos.

3.6.3  Registrar cada una de las requisiciones para su correcto archive y seguimiento posterior

3.64  Programar [a llegada d¢ cada material, con previo tiempoe a su uso en ¢l proyecto, asl como para su
revision.
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PILAS ALCALINAS DE MEXICQO S.ADE C.V [ PM-09-03-01 REV. 0

- | PAG. 4 DE 4

TITULO: APROBACION DENIIEYOS PROCESOS ¥ EQUIPQS DPTO- NG

3.7 Seguimiento a requisiciones de compra y/o atencidn a proveedores.

3.8 Aprobacién del material y fo equipo solicitado

3.9 Solicitar certificados de calidad al proveedor del material y/o equipo que se adguiere

3.10  Efectuar prucbas piloto

311 Si es exitoso el resultado de las prucbas piloto, es considerado el material y/o equipo come viables para

ser implantado; entonces, se procede a continuacién 2 claborar manual operativo del nuevo procese

3.12  Entrega del manual operative a los jefes de produccién de 4rea, quienes son los que cntrolan ésta

informaci6n para fines de ajustes o consula técnica; y una copia al gerente de produccitn o de 4rea.

Estos documentos son propiedad de PILAS ALCALINAS DE MEXICO y no deben ser reproducidos, copiados o usa-

Dos como bas -:__: A f LR O nta de ApALALoS. O pary cualguier otrp proposito i PELIMESD
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APENDICE2  DETERMINACION DEL TIEMPQ PRODUCTIVO UTILIZADO EN
UN SISTEMA PRODUCTIVO.

En éste apéndice observaremos la manera de determinar un factor productivo muy
importante: El tiempo empleado en mano de obra directa (M.0.D) en un sistema

productivo,

Este factor es medido en “Horas — Hombre” y representa la cantidad de tiempo
invertida en M.O.D para efectuar un proceso de produccién. Es de gran importancia en la
deteminacion de sistemas productivos y métodos de trabajo para el personal operativo, Su
valor nes indica cuanto tiempo se invierte y se paga a dicho personal, cuando se conoce el
costo de la fraccion u hora laboral de trabajo, el ritmo productivo del sistema
correspondiente, y una unidad de medida a la cual se pretenda calcular el Tiempo utilizado
en mano de obra; que por lo regular en la mayoria de los casos se considera el millar de
piezas, es decir, 1000 piezas. Este factor es de gran relevancia cuando se efectian
proyectos de reduccion de costos de mano de obra directa en un proceso productivo. Su

cdlculo es muy sencillo, y a continuacidn se cita un ejemplo:

Un sistema productivo corre a razén de 1380 piezas /hora, estd constituido por una
plantilla de 7 personas (M.0.D), y se desea calcular cuanto tiempo se invierte en personal

para cada 1000 piezas producidas.

Datgs: Férmula:

Ritmo productive: 1380 piezashora
M.O.D: 7 personas Tiempo invertido en la plantilla:
Unidad de medida: 1000 piezas.

T = (1/R.Prod.} (UM.) (No. Oper.)

Entonces, segin la formula, el tiempo invertido es el siguiente:

T = (1/1380 pzas./hr.) (1000 pzas.) (7 personas) ; _

78



Este valor representa lo siguiente:

Significa, que para producir 1000 piezas de cierto articulo en un sistema productivo
que se desarrolla a razén de 1380 piezas/hora con una plantilla de 7 personas, necesitamos

5.07246 Horas — Hombre para esas 1000 piezas.

Ahora bien, si conocemos el valor de la hora laboral que se paga a los trabajadores
(suponiendo que todos los que forman la plantilla reciban el mismo salario integrade), se
puede conocer, cual es el costo laboral por hora para producir 1000 piezas con esas 7

personas. Suponiendo que el salario por hora sea de § 9.00 . Tenemos entonces:

Il

Costo (Horas — Hombre) (horas hombre utilizadas) (costo laboral/hr.)

... substituyendo... (5.07246) (8 9.00}

Costo (Horas — Hombre) / millar piezas = § 45.6522
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